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(54) Title: WATERTIGHT FOOTWEAR COMPRISING AN ELASTIC CONNECTING STRIP 

(54) Bezeichnung: WASSERDICHTES SCHUHWERK MIT ELASTISCHEM VERB INDUNGSB AND 




(57) Abstract: The invention relates to a section of a shoe, comprising a lower end, an upper material having an upper end (19), 
^3 a watertight functional layer (16) comprising a lower end region with an area (20) which is not covered by the upper material, and 
a connecting strip (17) extending in the peripheral direction of the section. Said connecting strip comprises an upper longitudinal 
side (23) connected to the upper material end (19) and a lower longitudinal side (25), at least partially overlaps the functional layer 
S area (20), and consists of a liquefiable sealing material or a material through which a liquid sealing material (37; 41) can flow. Said 
connecting strip (17) has a curved profile corresponding to the local curvature radius, at curvature points of the lower part of the 
upper material end (19), the two longitudinal sides (23, 25) having a stronger or weaker curvature, in such a way that, for an arc 
sector located in the respective curvature and having a pie-determined unitary sector angle, the arc lengths of the two longitudinal 
^ sides (23), relating to said arc sector, differ even more the stronger the curvature in the respective arc sector. 

o 

(57) Zusammenfassung: Schuhschaft, auf wei send ein unteres Schaftende, ein Obermaterial mit einem unteren Obermaterialende 
^ (19), eine wasserdichte Funktionsschicht (16), die einen unteren Funktionsschichtendbereich mit einer nicht von Obermaterial be- 
O deckten Funktionsschichtzone (20) aufweist, und ein in Schaftumfangsrichtung verlaufendes Verbindungsband (17), 
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das eine mit dem Obermaterialende (19) verbundene obere Verbindungsbandlangsseite (23) und eine untere Verbindungsbandlangs- 
seite (25) aufweist, die Funktionsschichtzone (20) wenigstens teilweise iiberlappt und aus verfltissigbarem Dichtungsmaterial 
oder aus fur flttssiges Dichtungsmaterial (37; 41) durchstr5mbarem Material besteht, wobei das Verbindungsband (17) an 
KrUmmungsstellen des unteren Obermaterialendes (19) einen dem ortlichen KrUmmungsradius entsprechenden bogenformigen 
Veriauf mit unterschiedlich starker Krummung der beiden Verbindungsbandlangsseiten (23, 25) aufweist, derart, dass fur einen 
in der jeweiligen Krummung liegenden Bogensektor mit vorgegebenem Einheitssektorwinkel sich die zu diesem Bogensektor 
gehSrenden Bogenlangen der beiden Verbindungsbandlangsseiten (23) um so starker voneinander unterscheiden, je starker die 
Krummung in dem jeweils betrachteten Bogensektor ist. 
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Wasserdichtes Schuhwerk mit elastischem Verbindungsband 

5 

. Die Erfindung betrifft einen Schuhschaft und damit aufgebautes Schuhwerk, dessen 
Schaf t zur HerstellUng von Wasserdichtigkeit mit einer wasserdichten und 
vorzugsweise auch wasserdampfdurchiassigen Funktionsschicht versehen ist, wobei 
zusatzlich der Sohlenbereich des Schuhwerks abgedichtet ist, sowie ein Verfahren 
10 zu der Herstellung eines solchen Schaftes und solchen Schuhwerks. 

Ein Beispiel derartigen Schuhwerks zeigt die EP 0 298 360 Bl der Anmelderin, 
wobei ein Schaftobermaterial mit einem eine wasserdichte Funktionsschicht 
aufweisenden Schaftfuttermaterial ausgekleidet ist. Das Schaftobermaterial ist am 

15 sohlenseitigen Ende klirzer geschnitten als das Schaftfuttermaterial, so dass sich ein 
tJberstand des Schaftfuttermaterials iiber das Schaftobermaterial ergibt Der 
t)berstand wird von einem Netzband tiberbrttckt, dessen eine LSngsseite mit dem 
sohlenseitigen Ende des Schaftobennaterials, nicht jedoch mit dem 
Schaftfuttermaterial, und dessen andere LSngsseite mit dem sohlenseitigen Ende des 

20 Schaftfuttermaterials, nicht jedoch mit dem Schaftobermaterial, vernaht ist. Das 
vorzugsweise aus monofilen Fasern bestehende Netzband unterbricht eine 
Wasserbrticke filr Wasser, welches vom nass gewordenen Schaftobermaterial zum 
Sohlenbereich gelangt Reichte der sohlenseitige Rand des Schaftobermaterials bis 
hinab zum sohlenseitigen Rand des Schaftfuttermaterials, konnte am Schaft hinab 

25 kriechendes Wasser bis zum sohlenseitigen Rand der Funktionsschicht gelangen 
und dort zur Futterinnenseite gelangen, was zu einem nass Werden des 
Schuhinnenraums fuhren konnte. Dieses Schuhwerk ist mit einer angespritzten 
Laufsohle versehen, die am unteren Schaftende eine derartige Anspritzh5he 
aufweist, dass sie das Netzband und dessen Verbindungsnaht mit dem 

30 Schaftobermaterial einbettet. Das Netzband weist derartige Netzporen auf, dass das 
beim Anspritzen fltissige Laufsohlenmaterial das Netzband durchdringend bis zu 
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dem t)berstand des Schaftfuttermaterials vordringen und dadurch den im Bereich 
des "Oberstandes befindlichen Teil der Funktionsschicht abdichten kann. Zum 
Aufrechterhalten der Atmungsaktivitat dieses Schuhwerks ist dessen 
Funktionsschicht nicht nur wasserdicht sondern auch wasserdampfdurchlassig. 
35 Dieser bekannte Aufbau hat sich sehr erfolgreich bewahrt fiir die Herstellnng von 
Schuhwerk, das neben Atmungsaktivitat eine sehr hohe und zuverlassige 
Wasserdichtigkeit aufweist 

Mitunter ist bei dieser LOsung storend, dass der Schaft im Bereich des Netzbandes 
40 zu Faltenbildung und Verwerfungen neigt, insbesondere an denjenigen Stellen, an 
welchen die Sohlenkontur des Schuhwerks einen engen Krtimmungsradius aufweist, 
wie insbesondere im Zehen- und Fersenbereich, was ganz besonders fur 
Kinderschuhe gilt. Erstreckt sich das Netzbandes mit seiner Querdimension in etwa 
senkrecht zur Laufsohle, kommt es zu Faltenbildung, weil der untere 
45 Schaftendbereich an den meisten Stellen des Schaftendbereichsumfangs nicht 
senkrecht von der Laufsohle hochsteht sondern mit Schragneigung, was 
insbesondere fQr den Zehenbereich von Schuhen mit weichem Obermaterial gilt. 
Befindet sich das Netzband in einem parallel zur Laufsohle umgeschlagenen 
Bereich des unteren Schaftendbereichs, kommt es zur Faltenbildung aufgrund 
50 unterschiedlich starker KrUmmung der RSnder von Obermaterialendbereich und 
Futtermaterialendbereich. 

Der Erfindimg liegt die Auf gabe zugrunde, hier Abhilfe zu schaffen und die 
Faltenbildung zu vermeiden. 

55 

Zur LSsung dieser Aufgabe macht die Erfindung einen Schuhschaft der im 
Anspruch 1 angegebenen Art und Schuhwerk der in Anspruch 46 angegebenen Art 
verfugbar. Die Erfindung schafft auBerdem ein Verfahren zur Herstellung eines 
Schuhschaftes der in Anspruch 57 angegebenen Art und ein Verfahren zur 
60 Herstellung von Schuhwerk der in Anspruch 92 angegebenen Art. Weiterbildungen 
sind in den abhangigen Ansprttchen angegeben. 
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Ein erfindundungsgemaBer Schuhschaf t umfasst ein unteres Schaftende, ein 
Obeimaterial mit einem unteren Obermaterialende, eine wasserdichte 

65 Funktionsschicht, die einen unteren Funktionsschichtendbereich mit einer nicht von 
Obeimaterial bedeckten Funktionsschichtzone aufweist, ein in 
Schaftumfangsrichtung verlaufendes Verbindungsband, das eine mit dem 
Obermaterialende verbundene obere Verbindungsbandlangsseite und eine untere 
Verbindungsbandlangsseite aufweist, die Funktionsschichtzone wenigstens 

70 teilweise tiberlappt und aus verfltissigbarem Dichtungsmaterial oder aus fUr 
flussiges Dichtungsmaterial durchstrbmbarem Material besteht. Das 
Verbindungsband weist an Kriimmungsstellen des unteren Obermaterialendes einen 
dem ortlichen KrQmmungsradius entsprechenden bogenf ormigen Verlauf mit 
unterschiedlich starker Kriimmung der beiden Verbindungsbandlangsseiten auf , 

75 derart, dass fur einen in der jeweiligen Kriimmung liegenden Bogensektor mit 
vorgegebenem Einheitssektorwinkel sich die zu diesem Bogensektor gehSrenden 
Bogenlangen der beiden Verbindungsbandlangsseiten urn so starker voneinander 
unterscheiden, je starker die KrUmmung in dem jeweils betrachteten Bogensektor 
ist 

Die Krttmmungen der beiden LSngsseiten des Verbindungsbandes sind dabei an die 
unterschiedlichen KrUmmungsradien der mit den beiden 
Verbindungsbandlangsseiten verbundenen Materialien angepasst. 

85 Bei einer AusfQhrungsform der Erfindung ist die untere Verbindungsbandlangsseite 
des Verbindungsbandes mit der Funktionsschicht verbunden. Bei einer anderen 
Ausftihrungsf orm der Erfindung ist ein zwischen den beiden 
Verbindungsbandlangsseiten befindlicher Bereich des Verbindungsbandes mit der 
Funktionsschicht verbunden. Bei einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung ist 

90 die untere Verbindungsbandlangsseite mit einem auf der Innenseite der 
Funktionsschicht angeordneten Futter verbunden. Bei einer weiteren 
Ausfuhrungsform der Erfindung ist die untere Verbindungsbandlangsseite mit einer 
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unteren Verbindungsbandlangsseite eines zweiten Verbindungsbandes verbunden, 
welches eine Verlangerung eines unteren Endes der Funktionsschicht und/oder des 
95 genannten Futters bildet. Bei einer weiteren Ausflihrungsfonn der Erfindung ist die 
untere Verbindungsbandlangsseite mit einer Zwischensohle, beispielsweise einer 
Brandsohle verbunden. Die untere Verbindungsbandlangsseite kahn auch mit 
mehreren dieser Elemente verbunden sein. 

100 Bei einer Ausfuhrungsform der Erfindung ist an Stellen des unteren Schaftendes mit 
konvexer KrUmmung die Bogenlange der oberen Verbindungsbandlangsseite des 
ersten Verbindungsbandes linger als die Bogenlange von dessen unterer 
Verbindungsbandlangsseite. 

105 Bei einer Ausfuhrungsform der Erfindung ist an Stellen des unteren Schaftendes mit 
konkaver KrUmmung die Bogenlange der unteren Verbindungsbandlangsseite des 
ersten Verbindungsbandes langer als die Bogenlange von dessen oberer 
Verbindungsbandlangsseite. 

110 Die Krttmmungen der beiden LSngsseiten des Verbindungsbandes sind dabei an die 
unterschiedlichen KrUmmungsradien der mit den beiden 
Verbindungsbandlangsseiten verbundenen Materialien angepasst. 

In diesem Zusammenhang bedeuten konvex und konkav, dass die der 
1 15 Umfangskontur der spater anzubringenden Sohle entsprechende Umfangskontur des 
unteren Schaftendes von der Mitte der spateren Sohlenflache aus betrachtet nach 
auBen vorgewOlbt bzw. nach innen eingezogen ist. 

Die Begriffe Bogensektor, Bogenlangen und Einheitssektorwinkel werden an 
120 spaterer Stelle unter Zuhilfenahme der Fig. 13 noch naher erlautert. 



ErfindungsgemaBes Schuhwerk umfasst einen derartigen Schuhschaft und ein 
Dichtungsmaterial, welches die Funktionsschichtzone in einer im Bereich des 
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Verbindungsbandes befindlichen, in Umfangsrichtung des Schaftendes 
125 umlaufenden Dichtungsmaterialzone wasserdicht abdichtet. 

Bei dem bekannten Schuhwerk der eingangs erwahnten Art ist Faltenbildung des 
Schaftes im Bereich des Netzbandes hervorgerufen worden, weil nicht 
berilcksichtigt worden ist, dass an Stellen, an welchen der untere 

130 Schaftendbereichsumfang ein Krilmmung aufweist, was insbesondere im 

Zehenbereich und im Fersenbereich gilt, das gekriimmte Obermaterialende, das mit 
der oberen Verbindungsbandiangsseite verbunden ist, und das gekriimmte Material, 
das mit der unteren Verbindungsbandlangsseite oder mit einem zwischen den 
beiden Verbindungsbandl&ngsseiten befindlichen Bereich des Verbindungsbandes 

135 verbunden ist, unterschiedliche Bogenlangen aufweisen, wobei der 

Bogenlangenunterschied von der Starke der lokalen Krilmmung abhSngt. Wird in 
bisher tiblicher Weise ein Netzband verwendet, welches an die unterschiedlichen 
Krliimnungen des Schaftendbereichsumfangs nicht angepasst oder anpassbar ist, 
kommt es auf grand der unterschiedlichen Kriimmungen und 

140 Kriimmungsbogenlangen an den beiden NertzbandlSngsseiten zwangslaufig zu 
faltenartigen Verwerfungen, die sich auch auf das an das Netzband angenahte 
Material tlbertragen kOnnen, insbesondere das Funktionsschichtmaterial und 
gegebenenfalls das Futtermaterial, welche Materialien im allgemeinen weicher sind 
als das Obermaterial. Solche Faltenbildung des Netzbandes kann dazu fuhren, dass 

145 an den Faltenstellen Dichtungsmateiial, welches das Netzband bis hin zu der 
Funktionsschicht durchdringen soil, nicht mehr ausreichend oder ausreichend 
gleichmafiig zur Funktionsschicht vordringt und die Abdichtung der dem Netzband 
benachbarten Funktionsschichtzone nicht mehr in zufriedenstellender Weise gelingt. 
Faltenbildung im Funktionsschichtmaterial und/oder im Futtermaterial und/oder im 
150 Obermaterial erfordert dickere Klebstoffschichten flir das Zwickkleben im Fall 
eines gezwickten Schaftes und/oder flir das Ankleben einer Lauf sohle und damit 
einen hOheren Sohlenaufbau, als er ohne Faltenbildung erforderlich ware. Das gilt 
auch flir angespritzte Lauf sohlen, deren hochstehender Sohlenseitenrand im Fall 
von Faltenbildung hOher gespritzt werden muss. 

13 
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Das Problem mit der Faltenbildung hat man schon dadurch zu mindern versucht, 
dass man konisches Netzband eingesetzt hat, bei welchem, wenn man es zu einem 
Kreis zusammenbiegt, die obere LSngsseite dieses Netzbandes einen kleineren 
Kreisdurchmesser aufweist als die untere Langsseite. Derartiges Netzband, das 

160 dureh einen Webvorgang hergestellt wird und relativ steif ist, ist einerseits 
aufwendig in der Herstellung und ist andererseits nur an eine ganz bestimmte 
Krttmmung des Schaftendbereichsumfangs anpassbar. An Stellen anderer 
Kriimmung bleibt das Problem der Faltenbildung aber bestehen und an Stellen, 
deren KrClmmungsrichtung entgegengesetzt zu der ist, fUr welche das konische 

1 65 Netzband ausgelegt ist, verscharit sich das Problem der Faltenbildung gegentiber 
neutralem Netzband herkommlicher Art. Normalerweise ist das konische Netzband 
auf Kxiimmungen im Zehen- oder Fersenbereich des Schuhs ausgelegt. Auf der 
Innenseite des FuBmittelbereichs weist der Schuh aber tiblicherweise eine 
entgegengesetzte Kriimmungsrichtung auf. Dort erhoht das konische Netzband die 

170 Probleme anstatt sie zu veningern. 

Dies wird bei Schuhwerk mit einem erfindungsgemaBen Schaft durch die 
Verwendung eines an unterschiedliche Krttmmung entlang des 
Schaftendbereichsumfangs angepassten oder anpassbaren Verbindungsbandes 

175 vermieden. An unterschiedliche Kriimmung angepasstes Verbindungsband wird 
bereits bei der Herstellung mit einer an ein bestimmtes Schuhmodell angepassten 
Kriimmung versehen, indem es beispielsweise mit dem geeigneten 
Kriimmungsverlauf ausgestanzt oder gespritzt wird. Als anpassbares 
Verbindungsband eignet sich ein elastisch oder plastisch dehnbares Band, wobei die 

180 Anpassung an verschiedene Kriimmungen durch Wahl einer 
Langsdehnungsvorspannung wShrend des Verbindens mit dem 
Obermaterialendbereich und dem mit der unteren Verbindungsbandiangsseite bzw. 
dem mit einem Mittelbereich des Verbindungsbandes verbundenen Material 
erreichbar ist. 



185 
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Besonders bevorzugt wird elastisch dehnbares Verbindungsband, weil es besonders 
einfach und ohne Auslegung ftlr ein spezielles Schuhmodell an die 
unterschiedlichen Krtamiungsgegebenheiten anpassbar ist. 

190 Um die gewtlnschte Wirkung zu erhalten, nSmlich die Vermeidung von 

Faltenbildung, muss an Stellen des unteren Schaftendes mit konvexer Krilmmnng 
die Langsseite des elastischen Verbindungsbandes, die mit dem anderen Material 
als dem Obermaterial verbunden ist, elastisch dehnbar und unter 
Langsdehnungsvorspannung mit diesem anderen Material verbunden sein, bei dem 

195 es sich um die Funktionsschicht, das Futter, die untere Langsseite des bereits 

erwahnten zweiten Verbindungsbandes und/oder eine Brandsohle oder eine sonstige 
Zwischensohle handeln kann. Die mit dem Obennaterialende verbundene 
Langsseite des elastischen Verbindungsbandes muss nicht, kann aber elastisch 
dehnbar sein und muss nicht, kann aber unter Langsdehnungsvorspannung mit dem 

200 Obennaterialende verbunden sein. Wenn beide LSngsseiten des elastischen 

Verbindungsbandes unter Langsdehnungsvorspannung verbunden werden, ist es 
empfehlenswert aber nicht unbedingt notwendig, die untere Langsseite des 
Verbindungsbandes unter gleicher Langsdehnungsvorspannung wie die mit dem 
Obennaterialende verbundene Langsseite des Verbindungsbandes zu verbinden. 

205 

Dadurch, dass dieses elastische Verbindungsband an seiner unteren Langsseite unter 
Langsdehnungsvorspannung mit dem damit zu verbindenden Material verbunden 
wird und sich in seine nicht gedehnte Lage zurUckzuziehen versucht, ist die mit 
untere Langsseite des elastischen Verbindungsbandes gegenttber der oberen 
210 Langsseite verktirzt, wodurch Faltenbildung verhindert wird. 

Vorteilhaft ist es, das elastische Verbindungsband auch beim Verbinden mit dem 
Obennaterialende einer Langsdehnungsvorspannung auszusetzen. Dadurch wird in 
besonders starkem MaB erreicht, dass sich das elastische Verbindungsband auf der 
215 mit dem anderen Material verbundenen unteren Langsseite beim Krtimmen 

zusammenzieht und dadurch Faltenbildung ganz besonders gut verhindert wird. 
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Nach dem Verbinden des Verbindungsbandes unter Langsdehnungsvorspannung 
mit dem Obermaterialende ist es auch leichter, die Funktionsschicht und/oder das 
Futter und/oder das sonstige Material am Verbindungsband unter 

220 Langsdehnungsvorspannung zu befestigen, da sich das Obermaterial mit dem daran 
unter Langsdehnungsvorspannung befestigten elastischen Verbindungsband 
zusammenzieht und damit das Verbinden der Funktionsschicht und/oder des 
Futtermaterials und/oder des sonstigen Materials an das Verbindungsband ohne 
erneute Austlbung einer Langsdehnungsvorspannung mit Schwierigkeiten 

225 verbunden sein kann, insbesondere, wenn sich das Obermaterial und das andere 
Material, beispielsweise Futtermaterial, in Umfangsrichtung des,Schaftendes nicht 
in gleichem MaB dehnen k6nnen. 

An Stellen des unteren Schaftendes mit konkaver Krttmmung ist ein umgekehrtes 
230 Vorgehen zu empfehlen, namlich die obere Langsseite des elastischen 

Verbindungsbandes unter Langsdehnungsspannung mit dem Obermaterialende zu 
verbinden. 

Bei einer Ausflihrungsform der Erfindung wird mindestens eine der Verbindungen 
235 mittels einer Nahnaht hergestellt. 

Das elastische Verbindungsband ermSglicht es sehr einfach, beim Aufspannen des 
Schaftes auf einen Leisten das Verbindungsband unter die sohlenseitige 
Leistenkante zu Ziehen. Das elastische Verbindungsband klappt aufgrund der 

240 Langsdehnungsvorspannung in eine Lage parallel zur spater aufzubringenden 
Laufsohle, was nachfolgende Bearbeitungsschritte erleichtem kann. Das 
Verbindungsband bleibt faltenfrei, was insbesondere bei Schuhen mit engem 
Krummungsradius der Sohlenumfangskontur, ganz besonders bei spitzen Schuhen 
und kleinen Schuhen, beispielsweise Kinderschuhen und kleineren DamengroBen, 

245 wichtig ist. Dadurch, dass keine Falten mehr vorhanden sind, kann bei Ausbildung 
des Verbindungsbandes als Netzband das nachfolgend aufgebrachte 
Dichtungsmaterial das Netzband an alien Stellen gut durchdringen, sodass sich eine 
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besonders hochwertige und dauerhafte Wasserdichtigkeit des fertigen Schuhwerks 
ergibt. Da keine Falten mehr auftreten, kSnnen dtinnere Sohlen eingesetzt werden. 

250 Dies wirkt sich besonders positiv axis bei Schuhen, bei welchen der untere 

Schaftendbereich einschlieBlich des Verbindungsbandes urn die untere Leistenkante 
herumgeschlagen wird und in dieser Lage bleibt und die Lauf sohle keinen zum 
Schaft hochstehenden Rand zu Jiaben braucht, urn ein Verbindungsband 
abzudecken, das sich mit seiner Querdimension in etwa senkrecht zur Laufsohle 

255 erstreckt Denn da das Verbindungsband problemlos und faltenfrei unter der unteren 
Leistenkante verschwindet, ist es nicht mehr notwendig, den Sohlenrand besonders 
hoch am Schaft auszubilden. Dadurch wird bei Verwendung einer 
wasserdampfdurchlassigen und damit atmungsaktiven Funktionsschicht und 
angespritzter oder angeklebter Laufsohle auch nicht unnotig viel dieser 

260 Funktionsschicht durch nicht atmungsaktiven Sohlenkunststoff abgedeckt und 
hinsichtlich der Atmungsaktivitat blockiert. Das erfindungsgemaB verwendete 
Verbindungsband tragt somit zur ErhShung der Gesamtatmungsaktivitat des 
Schuhwerks bei. 

265 Bei einer AusfUhrungsform der Erfindung befindet sich auf der vom Obermaterial 
abliegenden Innenseite der Funktionsschicht ein Futtermaterial, entweder als 
getrennte Materiallage oder als Bestandteil eines die Funktionsschicht und das 
Futtermaterial umfassenden Laminats. In beiden Fallen kann sich die 
Funktionsschicht bis zum unteren Futtermaterialrand erstrecken oder kaim in einem 

270 vorbestimmten Abstand oberhalb des unteren Futtermaterialrandes enden. 

Bei einer Ausftthrungsform der IMindung endet der untere Funktionsschichtrand 
und/oder der untere Futtermaterialrand etwa auf der Hohe der unteren 
Verbindungsbandlangsseite des Verbindungsbandes und ist mit diesem verbunden. 

275 

Bei einer Ausfuhrungsform der Erfindung endet der untere Funktionsschichtrand 
und/oder der untere Futtermaterialrand oberhalb der Hohe der unteren 
Verbindungsbandlangsseite des Verbindungsbandes und ist mit diesem gar nicht 
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verbunden oder ist mit einem zwischen den beiden Verbindungsbandlangsseiten des 
280 Verbindungsbandes befindlichen Zwischenbereich des Verbindungsbandes 

verbunden. Bei der Ausftihrungsform, bei welcher der untere Funktionsschichtrand 
und/oder der untere Futtermaterialrand oberhalb der unteren 
VerbindungsbandlSngsseite des Verbindungsbandes endet, kann der untere 
Funktionsschichtrand und/oder der untere Futtermaterialrand tiber ein zweites 
285 Verbindungsband mit der unteren Verbindungsbandlangsseite des ersten 
Verbindungsbandes und/oder mit einer Zwischensohle, beispielsweise einer 
Brandsohle, oder bei zwischensohlen- bzw. brandsohlenlosem Sohlenaufbau mit 
einer Zurrschnur verbunden sein. Das zweite Verbindungsband kann ebenso wie das 
erste Verbindungsband aufgebaut sein, insbesondere hinsichtlich eines an die lokale 
290 Kriimmung des Umfangs des unteren Schaftendes angepassten unterschiedlichen 
Kriiinmungsverlauf s der beiden Verbindungsbandlangsseiten des zweiten 
Verbindungsbandes. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren zur Herstellung eines Schuhschaftes, der 
295 mit einem Obermaterial und einem auf der Innenseite des Schaftobermaterials 

angeordneten, wasserdichten Funktionsschicht aufgebaut ist, wird ein in Schaftform 
geschnittenes ObermaterialstUck verfiigbar gemacht und wird ein in Schaftform 
geschnittenes Funktionsschichtstiick derartigen Zuschnitts verfiigbar gemacht, dass 
ein unterer Endbereich des Funktionsschichtstiicks nach der lagegerechten 
300 Anordnung des Funktionsschichtstiicks auf der Innenseite des Obermaterialstttcks 
eine nicht von Obermaterial bedeckte Funktionsschichtzone aufweist. Der untere 
Rand des Obermaterialstticks wird tiber seinen gesamten Umfang mit einer oberen 
LSngsseite eines aus verflUssigbarem Dichtungsmaterial oder aus ftir fltissiges 
Dichtungsmaterial durchstrombarem Material bestehenden Verbindungsbandes 
305 verbunden. Dabei wird das Verbindungsband an KrUmmungsstellen des unteren 
Schaftendes mit einem dem ortlichen KrUmmungsradius entsprechenden 
bogenfSrmigen Verlauf mit unterschiedlich starker Kriimmung der beiden 
Verbindungsbandlangsseiten versehen, derart, dass flir einen in der jeweiligen 
Kriimmung liegenden Bogensektor mit vorgegebenem Einheitssektorwinkel sich die 
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310 zu diesem Bogensektor gehSrenden BogenlSngen der beiden 

VerbindungsbandlSngsseiten urn so starker voneinander unterscheiden, je starker 
die Krtlmmung in dem jeweils betrachteten Bogensektor ist. 

Bei einer AusfUhrungsform der Erfindung wird die nicht von Schaftobermaterial 
315 bedeckte Funktionsschichtzone durch einen Uberstand des 

Funktionsschichtendbereichs gegentiber dem Obermaterialendbereich gebildet. 

Bei einer AusfUhrungsform der Erfindung ist das Verbindungsband nicht-poros. 

320 Bei einer ersten Variante dieser AusfUhrungsform dient das nicht-porose 
Verbindungsband oder ein Teil davon als Dichtungsmaterial, das durch 
Aktivierung, beispielsweise mittels WSrmeenergie, Hochfrequenzenergie, 
Infrarotenergie oder UV-Energie, aktiviert und dadurch voriibergehend in einen 
fltlssigen und Mebenden Zustand gebracht wird, in welchem es seine Dichtwirkung 

325 entwickelt. Zum Beispiel weist das Verbindungsband ein elastisches Textilband als 
Trager auf, das mit einer Dichtungsmasse beschichtet ist. 

Bei einer zweiten Variante dieser AusfUhrungsform, bei welchem an das Schuhwerk 
eine Zwischensohle oder Lauf sohle angespritzt wird, wird fur das Verbindungsband 
330 ein Material verwendet, das von dem beim Anspritzen der Sohle heififltissigen 

Sohlenmaterial schmelzbar ist. Da der sohlenseitige Teil des Schuhwerks in diesem 
Fall von der angespritzten Sohle in Form gehalten wird, ist die Stabilitat des 
Schuhwerks auch dann noch gewahrleistet, wenn das Verbindungsband beim 
Anspritzen der Sohle ganzlich wegschmilzt 

335 

Fur das nicht-por6se Verbindungsband eignet sich beispielsweise ein 
Polyurethanstreifen. 

Bei einer anderen AusfUhrungsform der Erfindung ist das Verbindungsband por6s 
340 oder durchlassig und weist vorzugsweise die Form eines Netzbandes auf, mit 



WO 2004/060094 



12 



PCT/EP2003/014945 



35 

derartiger Porositat oder Durchlassigkeit, dass es von fltlssigem Dichtungsmaterial 
durchdringbar ist. Bei dem fltissigen Dichtungsmaterial handelt es sich entweder urn 
beim Anspritzen einer Sohle fltissiges Sohlenmaterial oder, insbesondeie wenn das 
Schuhwerk mit einer angeklebten Laufsohle versehen wird, urn einen im 

345 ausgehSrteten Zustand zu Wasserdichtigkeit ftlhrenden Dichtungsklebstoff , 
vorzugsweise in Form von in ausreagiertem Zustand zu Wasserdichtigkeit 
fuhrendem Reaktivschmelzklebstoff . Dabei wird der Dichtungsklebstoff im 
wesentlichen nur auf das portfee Verbindungsband auf gebracht und dichtet die 
Funktionsschicht in demjenigen Bereich der Funktionsschichtzone ab, welchem das 

350 porose Verbindungsband gegenttberliegt. 

Wichtig ist, dass das Verbindungsband mindestens auf seiner unteren L&ngsseite 
elastisch ist, wahrend die andere Langsseite des Verbindungsbandes mindestens 
dehnbar oder ebenf alls elastisch sein kann. 

355 

Bei einer Ausfuhrungsform der Erfindung weist das porSse oder durchlassige 
elastische Netzband die Form einer Leiter auf, wobei zwei die beiden Langsseiten 
des Netzbandes bildende Langsstege durch in Netzbandlangsrichtung gleichmaBig 
voneinander beabstandete Querstege verbunden sind. Dabei ist mindestens einer der 
360 Langsstege elastisch, wahrend die Querstege vorzugsweise starr oder nicht elastisch 
sind. Die Langsstege bestehen bei einer Ausfuhrungsform des Netzbandes aus 
Kautschuk, Gummi, Latex oder einem Elastomer, beispielsweise Elastan, wahrend 
die Querstege vorzugsweise aus Polyamid, Polyester oder einem ahnlichen 
nichtelastischen Material bestehen. 

365 

Hinsichtlich eines derartig geformten elastischen Netzbandes gibt es mehrere 
Varianten, die fQr den erfindungsgemaBen Zweck geeignet sind, beispielsweise: 

•beide Langsstege sind um 100 % plastisch derart verformbar, dass es an den 
KrUmmungsstellen des xmteren Schaftendes nicht zu Faltenbildung kommt; 
370 -beide Langsstege sind um 100 % elastisch derart verformbar, dass es an den 

KrUmmungsstellen des unteren Schaftendes nicht zu Faltenbildung kommt; 
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•beide Langsstege sind je teilweise elastisch als auch plastisch derart 
verformbar, dass es an den Kriimmungsstellen des unteren Schaftendes nicht 
zu Faltenbildung kommt; 
375 -einer der beiden Langsstege ist teilweise elastisch als auch plastisch 

verformbar und der andere Langssteg ist urn 100 % plastisch verformbar, 
derart, dass es an den Kriimmungsstellen des unteren Schaftendes nicht zu 
Faltenbildung kommt; 

•einer der beiden Langsstege ist teilweise elastisch als auch plastisch 
380 verformbar und der andere Langssteg ist urn 100 % elastisch verformbar, 

derart, dass es an den Kriimmungsstellen des unteren Schaftendes nicht zu 
Faltenbildung kommt. 

Bei einer ein elastisches Netzband verwendenden Ausfuhrungsform der Erfindung 

385 wird das Netzband durch einen Webvorgang hergestellt, wobei die Langsstege 
durch Langs- oder Kettfaden gebildet werden, die mit Quer- oder Schussfaden 
verwebt werden. Langsfaden werden nur im Bereich der Langsstege bereitgestellt. 
In dem zwischen den Langsstegen von Langsfaden frei bleibenden mittleren 
Bereich bilden die Querfaden die Querstege. Dabei werden die Querstege mit 

390 solchem Abstand voneinander angeordnet, das das Netzband eine ausreichende 
Durchiassigkeit ftlr Dichtungsmaterial erhalt. Zum Erhalt der Elastizitat werden 
Langsfaden bildende elastische Faden, mindestens soweit sie zu einem der beiden 
Langsstege gehQren, wahrend des Webvorgangs in Dehnungsspannung gehalten. 
Das elastische Netzband kann man je nach spezieller Anforderung unterschiedlich 

395 gestalten. Es bestehen die Moglichkeiten, dass nur einer der Langsstege elastisch 
ist, dass beide Langsstege elastisch sind, dass beide Langsstege eine 
unterschiedliche Elastizitat haben und auch, dass das Netzband entlang seiner Lange 
Zonen unterschiedlicher Elastizitat aufweist, um beispielsweise im Zehen- und 
Fersenbereich des Schuhwerks eine hohere und in den SeitenfuBbereichen des 

4oo Schuhwerks eine geringere Elastizitat bereitzustellen. 

Bevorzugt wird die MOglichkeit, ftir den gesamten Schuhschaftumfang ein 
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Netzband mit tiber seine LSnge gleichbleibender Elastizitat zu verwenden, wobei 
das Netzband an den Stellen kleineren Krtimmungsradius, also im Zehen- und 
405 Fersenbereich, mit dem Obermaterial unter h5herer LSngsdehnungsvorspannung 
vernaht werden kann als im Bereich der FuBiangsseiten. 

Die erfindurigsgemaBe Losung eignet sich sowohl fur einen Schuhwerkaufbau mit 
Brandsohle als auch fUr einen Schuhwerkaufbau ohne Brandsohle. 

410 

Bei einem Schuhwerkaufbau ohne Brandsohle wird der sohlenseitige 
Schaftendbereich mittels einer Zurrschnur zusammengezurrt (auch unter dem 
Begriff String Lasting bekannt). Im Fall eines Schuhwerkaufbaus mit einer 
Brandsohle wird das Schaftmaterial mit der Brandsohle entweder durch Strobeln, 

415 dh. mittels einer das Schaftmaterial und die Brandsohle verbindenden Strobelnaht, 
oder durch Zwickkleben eines zum unteren Schaftendbereich gehorenden 
Zwickeinschlags auf die Unterseite der Brandsohle mittels Zwickklebstoff s 
verbunden. Auch die Anwendung beider Befestigungsmethoden in Kombination bei 
ein und demselben Schuhwerk ist moglich, wobei beispielsweise der 

420 Funktionsschichtendbereich mittels Strobelnaht mit der Brandsohle verbunden und 
der Obermaterialendbereich mit der Brandsohle mittels Zwickklebens verbunden 
wird. Es gibt auch Schuhwerk mit einer Teilbrandsohle, die sich nur tiber eine 
Teiliange des Schuhwerks erstreckt, wobei das untere Schaftende tiber den keine 
Brandsohle aufweisenden Teil der Schuhlange mittels Zurrschnur zusammengezurrt 

425 und tiber den die Teilbrandsohle aufweisenden Teil der SchuhlSnge zwickgeklebt 
wird Entsprechend wird das elastische Verbindungsband mit dem 
Brandsohlenumfangsrand mittels der Strobelnaht verbunden oder wird die nicht mit 
dem Schaftobermaterial verbundene LSngsseite des Verbindimgsbandes an dem 
Zwickeinschlagrand befestigt. 

430 

Die Verwendung eines elastischen Verbindungsbandes ftihrt dazu, dass nach dem 
Verbinden der einen LSngsseite des Verbindungsbandes mit dem 
Schaftobermaterial unter LSngsdehnungsvorspannung der nicht mit dem 
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Schaftobennaterial verbundene Teil des Verbindungsbandes nach innen klappt, 
435 derart, dass dieser Teil des Verbindungsbandes von der Innenseite des 

sohlenseitigen Schaftendbereichs in etwa senkrecht weg steht und sich in etwa 
parallel zur noch anzubringenden Laufsohle erstreckt Dies ist vorteilhaft insofern, 
als der seitliche Rand der angespritzten oder angeWebten Laufsohle nicht so hoch zu 
sein braucht als wenn das Verbindungsband senkrecht zur Laufsohle ausgerichtet 
440 bliebe und/oder Falten aufwiese. 

Insbesondere flir Sohlenaufbauten, die weder eine wasserdichte Brandsohle noch 
eine wasserdichte Zwischensohle noch eine wasserdichte Laufsohle aufweisen, 
eignet sich eine Ausfuhrungsfonn der Erfindung, bei welcher eine flachige 

445 wasserdichte Dichtungsschicht vorgesehen ist, die parallel zu der noch 

aufzubringenden Laufsohle sich erstreckend derart auf die Unterseite eines 
umgeschlagenen Schaftendbereichs aufgebracht ist, daB eine untere Schaftoffhung 
bis zu der Dichtungsmaterialzone hin abgedichtet ist. Vorzugsweise handelt es sich 
bei der Dichtungsschicht urn eine Dichtungsplatte (in Fachkreisen auch als Gasket 

450 bekannt), die auf die Brandsohlenunterseite oder, wenn es sich urn einen 
brandsohlenfreien Aufbau mit Zurrschnur handelt, auf die Unterseite des 
umgeschlagenen, zusammengezurrten Schaftendbereichs geklebt wird. Bei einer 
Ausfuhrungsfonn ist die Dichtungsplatte wasserdicht und vorzugsweise auch 
wasserdampfdurchlassig. Sie kann mit einem Laminat aufgebaut sein, das eine 

455 Tragermaterialschicht und eine wasserdichte, vorzugsweise auch 
wasserdampfdurchlassige Funktionsschicht aufweist. 

Bei der Dichtungsschicht kann es sich je nach dem speziellem Sohlenaufbau auch 
um eine Zwischensohle oder eine Laufsohle handeln oder auch eine urn eine 
460 Dichtmaterialschicht, beispielsweise in Form eines auf die Innenseite der Laufsohle 
oder eines nur auf das als Netzband ausgebildete Verbindungsband aufgebrachten 
Dichtklebstoffs, insbesondere in Form von Reaktivschmelzklebstoff . 

Zum Abdichten der Funktionsschicht mittels des Verbindungsbandes (wenn dieses 
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465 selbst Dichtungsmaterial aufweist) oder durch das Verbindungsband hindurch 
(wenn dieses als poroses oder durchlassiges Netzband ausgebildet ist) eignet sich 
jedes zu Wasserdichtigkeit flihrende Material. Im Fall der Verwendung von 
Dichtungseigenschaften aufweisendem Klebstoff als Dichtungsmaterial wird 
Reaktivschmelzklebstoff bevorzugt, der eine besonders gute Abdichtung im Bereich 

470 des Sohlenaufbaus des Schuhwerks bewirkt. Reaktivschmelzklebstoff hat einerseits 
im fltissigen Zustand vor dem Ausreagieren eine besonders hohe Kriechfdhigkeit 
und flihrt andererseits im ausregierten Zustand zu einer besonders hohen und 
dauerhaften Wasserdichtigkeit. Der Reaktivschmelzklebstoff laBt sich mit sehr 
einfachen Mittel aufbringen, zum Beispiel aufstreichen, aufspruhen oder in Form 

475 eines Klebstoff streif ens oder einer Klebstoffraupe aufbringen, wobei sich der 
Reaktivschmelzklebstoff durch Erwarmung klebefdhig machen und dadurch im 
Bereich des Verbindungsbandes fiixieren liBt, bevor das Ausreagieren und die damit 
einhergehende dauerhafte Verklebung mit der Funktionsschicht beginnt. 

480 Die Verklebung des Reaktivschmelzklebstoffs oder sonstigen Dichtungsmaterials 
mit der Funktionsschicht wird besonders innig, wenn man den 
Reaktivschmelzklebstoff oder das sonstige Dichtungsmaterial nach dem Auftragen 
auf das Verbindungsband mechanisch gegen die Funktionsschicht drttckt. Hierzu 
eignet sich vorzugsweise eine AnpreBvorrichtung, z.B. in Form eines 

485 Anprefikissens, mit einer durch den Reaktivschmelzklebstoff oder das sonstige 
Dichtungsmaterial nicht benetzbaren und daher mit dem Reaktivschmelzklebstoff 
oder das sonstige Dichtungsmaterial nicht verklebenden, glatten Materialoberflache, 
beispielsweise aus nichtporOsem Polyterafluorethylen (auch unter der 
Handelsbezeichnung Teflon bekannt), Silikon oder PE (Polyethylen). Vorzugsweise 

490 verwendet man hierzu ein AnpreBkissen, beispielsweise in Form eines 

Gummikissens oder Luftkissens, dessen AnpreBoberflache mit einer Folie aus 
einem der genannten Materialien, beispielsweise nicht-porSsem 
Polytetrafluorethylen, iiberzogen ist, oder man ordnet vor dem AnpreBvorgang 
zwischen dem mit dem Reaktivschmelzklebstoff oder dem sonstigen 

495 Dichtungsmaterial versehenen Sohlenaufbau und dem AnpreBkissen eine derartige 
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50 

Folie an. 

Vorzugsweise wird ein mittels Feuchtigkeit aushartbarer Reaktivschmelzklebstoff 
verwendet, der auf den zu klebenden Bereich aufgetragen und zum Ausreagieren 
500 Feuchtigkeit ausgesetzt wird. Bei einer Ausfiihrungsform der Erfindung wird ein 
thermisch aktivierbarer und mittels Feuchtigkeit aushartbarer 
Reaktivschmelzklebstoff verwendet, der thermisch aktiviert, auf den zu klebenden 
Bereich aufgetragen und zum Ausreagieren Feuchtigkeit ausgesetzt wird. 

505 Als Reaktivschmelzklebstoffe werden Klebstoffe bezeichnet, die vor ihrer 
Aktivierung aus relativ kurzen MolekUlketten mit einem mittleren 
Molekulargewicht im Bereich von etwa 3000 bis etwa 5000 g/mol bestehen, 
nichtklebend sind und, gegebenenfalls nach thermischem Aktivieren, in einen 
Reaktionszustand gebracht werden, in welchem die relativ kurzen MolekUlketten zu 

510 langen MolekUlketten vernetzen und dabei ausharten, und zwar vorwiegend in 
feuchter Atmosph&re. In dem Reaktions- oder Aushartezeitraum sind sie 
klebefahig. Nach dem vernetzenden Ausharten konnen sie nicht wieder aktiviert 
werden. Beim Ausreagieren kann es zu dreidimensionaler Vernetzung von 
Molokttlketten kommen. Die dreidimensionale Vernetzung fllhrt zu einem 

515 besonders starken Schutz vor dem Eindringen von Wasser in den Klebstoff. 

FUr den erfindungsgemaBen Zweck geeignet sind z.B. Polyurethan- 
Reaktivschmelzklebstoffe,Harze, aromatische Kohlenwasserstoff-Harze, 
aliphatische Kohlenwasserstoff-Harze und Kondensationsharze, z.B. in Form von 
520 Epoxyharz. 

Besonders bevorzugt werden Polyurethan-ReaktivschmelzMebstoffe, im folgenden 
PU-Reaktivschmelzklebstoffe genannt. 

525 Bei einer praktischen Ausfiihrungsform erfindungsgemaBen Schuhwerks wird ein 
PU-Reaktivschmelzklebstoff verwendet, der unter der Bezeichnung IPATHERM S 
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14/242 von der Firma H.P.Fuller in Wells, Osterreich, erhaltlich ist Bei einer 
anderen Ausftthrungsform der Erfindung wird ein PU-Reaktivschmelzklebstoff 
verwendet, der unter der Bezeichnung Macroplast QR 6202 von der Firma Henkel 
530 AG, DUsseldorf , Deutschland, erhaitlich ist. 

Besonders bevorzugt wird eine Funktionsschicht, die nicht nur wasserundurchlSssig 
sondern auch wasserdampfdurchlassig ist. Dies ermoglicht die Herstellung von 
wasserdichten Schuhen, die trotz Wasserdichtigkeit atmungsaktiv bleiben. 

535 

Bei einer Ausfiihrungsform der Erfindung weist die Funktionsschicht des 
Schaftfuttennaterials und/oder der Dichtungsplatte eine Schicht aus durch 
Expandieren mikroporQsem Polytetrafluorehtylen (ePTFE) auf . 

540 Als "wasserdicht" wird eine Funktionsschicht angesehen, gegebenenfalls 
einschliefilich an der Funktionsschicht vorgesehener Nahte, wenn sie einen 
Wassereingangsdruck von mindestens lxlO 4 Pa gewahrleistet. Vorzugsweise 
gewahrleistet das Funktionsschichtmaterial einen Wassereingangsdruck von tiber 
1x10 s Pa. Dabei ist der Wassereingangsdruck nach einem Testverfahren zu messen, 

545 bei dem destilliertes Wasser bei 20±2°C auf eine Probe von 100 cm 2 der 

Funktionsschicht mit ansteigendem Druck aufgebracht wird. Der Druckanstieg des 
Wassers betragt 60±3 cm Ws je Minute. Der Wassereingangsdruck entspricht dann 
dem Druck, bei dem erstmals Wasser auf der anderen Seite der Probe erscheint. 
Details der Vorge hensweise sind in der ISO-Norm 0811 aus dem Jahre 1981 

550 vorgegeben. 

Als "wasserdampfdurchlassig" wird eine Funktionsschicht dann angesehen, wenn 
sie eine WasserdampfdurchlSssigkeitszahl Ret von unter 150 m2xPaxW-l 
aufweist. Die WasserdampfdurchlSssigkeit wird nach dem Hohenstein-Hautmodell 
555 getestet. Diese Testmethode wird in der DIN EN 3 1092 (02/94) bzw. ISO 1 1092 
(1993) beschrieben. 
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Ob ein Schuh wasserdicht ist, kann z.B. mit einer Zentrifugenanordnung der in der 
US-A-5 329 807 beschriebenen Art getestet werden. 

560 

Geeignete Materialien flir die wasserdichte, wasserdampfdurchlSssige 
Funktionsschicht sind insbesondere Polyurethan, Polypropylen und Polyester, 
einschlieBlich Polyetherester und deren Laminate, wie sie in den Druckschriften 
US-A-4,725,418 und US-A-4,493,870 beschrieben sind. Besonders bevorzugt 

565 wird jedoch gerecktes mikroporoses Polytetrafluorethylen (ePTFE), wie es 

beispielsweise in den Druckschriften US-A-3,953,566 sowie US-A-4,187,390 
beschrieben ist, und gerecktes Polytetrafluorethylen, welches mit hydrophilen 
Impragniermitteln und/oder hydrophilen Schichten versehen ist; siehe 
beispielsweise die Druckschrift US-A-4,194,041. Unter einer mikroporosen 

570 Funktionsschicht wird eine Funktionsschicht verstanden, deren durchschnittliche 
Porengr56e zwischen etwa 0,2 jam und etwa 0,3 |jm liegt. 

Die PorengroJJe kann mit dem Coulter Porometer (Markenname) gemessen werden, 
das von der Coulter Electronics, Inc., Hialeath, Florida, USA, hergestellt wird. 

575 

Verwendet man als Funktionsschicht ePTFE, kann der Reaktivschmelzklebstoff 
wahrend des Klebvorgangs in die Poren dieser Funktionsschicht eindringen, was zu 
einer mechanischen Verankerung des Reaktivschmelzklebstoff s in dieser 
Funktionsschicht ftihrt. Die aus ePTFE bestehende Funktionsschicht kann auf der 

580 Seite, mit welcher sie bei dem Klebevorgang mit dem Reaktivschmelzklebstoff in 
Beriihrung kommt, mit einer dtinnen Polyurethan-Schicht versehen sein. Bei 
Verwendung von PU-Reaktivschmelzklebstoff in Verbindung mit einer solchen 
Funktionsschicht kommt es nicht nur zur mechanischen Verbindung sondern 
zusitzlich auch zu einer chemischen Verbindung zwischen dem PU- 

585 Reaktivschmelzklebstoff und der PU-Schicht auf der Funktionsschicht. Dies fiihrt 
zu einer besonders innigen VerMebung zwischen der Funktionsschicht und dem 
Reaktivschmelzklebstoff, so daB eine besonders dauerhafte Wasserdichtigkeit 
gewShrleistet ist. 



WO 2004/060094 PCT/EP2003/0 14945 

20 



590 Als Schaftobermaterial sind beispielsweise Leder oder textile RSchengebilde 

geeignet Bei den textilen FlSchengebilden kann es sich beispielsweise um Gewebe, 
Gestricke, Gewirke, Vlies oder Filz handeln. Diese textilen Flachengebilde kOnnen 
aus Naturfasern, beispielsweise aus Baumwolle oder Viskose, aus Kunstfasern, 
beispielsweise aus Polyestern, Polyamiden, Polypropylenen oder Polyolefinen, oder 

595 aus Mischungen von wenigstens zwei solcher Materialien hergestellt sein. 

Bei Verwendung einer Funktionsschicht ist normalerweise auf der Innenseite ein 
Futtermaterial angeordnet. Als Futtermaterial, das mit der Funktionsschicht haufig 
zu einem Funktionsschichtlaminat verbunden wird, eignen sich die gleichen 
600 Materialien, wie sie vorausgehend fUr das Schaftobermaterial angegeben sind. Das 
Funktionsschichtlaminat kann auch mehr als zwei Schichten aufweisen, wobei sich 
auf der von der Futterschicht abliegenden Seite der Funktionsschicht eine textile 
Abseite befinden kann. 



605 Die Laufsohle erfindungsgemaBen Schuhwerks kann aus wasserdichtem Material 
wie z.B. Gummi oder Kunststoff, beispielsweise Polyurethan, bestehen oder aus 
nicht-wasserdichtem, jedoch atmungsaktivem Material wie insbesondere Leder, aus 
mit Gummi oder Kunststoffintarsien versehenem Leder oder aus mit Lederintarsien 
versehenem Gummi- oder Kunststoff. Im Fall nicht-wasserdichten 

610 Laufsohlenmaterials kann die Laufsohle dadurch wasserdicht gemacht werden, bei 
Aufrechterhaltung der Atmungsaktivitat, daB sie mindestens an Stellen, an denen 
der Sohlenaufbau nicht schon durch andere MaBnahmen wasserdicht gemacht 
worden ist, mit einer wasserdichten, wasserdampfdurchlSssigen Funktionsschicht 
versehen wird. 

615 

Die Brandsohle erfindungsgemaBen Schuhwerks kann aus Viskose, Vlies, z.B. 
Polyestervlies, dem Schmelzfasern zugesetzt sein k5nnen, Leder oder verklebten 
Lederfasern bestehen. Eine Brandsohle ist unter der Bezeichnung Texon Brandsohle 
der Texon Mockmuhl GmbH in Mockmuhl, Deutschland, erhaitlich. Brandsohlen 
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620 aus solchen Materialien sind wasserdurchlassig. Eine Brandsohle aus solchem oder 
weiterem Material kann dadurch wasserdicht gemacht werden, daB auf einer ihrer 
Oberflachen oder in ihrem Inneren eine Schicht aus wasserdichtem Material 
angeordnet wird. Zu diesem Zweck kann z.B. eine Folie mit Kappenstoff V25 der 
Firma Rhenoflex in Ludwigshafen, Deutschland, aufgebugelt werden. Soli die 

625 Brandsohle nicht nur wasserdicht sondern auch wasserdampfdurchiassig sein, wird 
sie mit einer wasserdichten, wasserdampfdurchlSssigen Funktionsschicht versehen, 
die vorzugsweise mit ePTFE (expandiertem, mikroporosem Polytetrafluorethylen) 
aufgebaut ist. HierfQr eignet sich beispielsweise ein Laminat, das eine wasserdichte, 
wasserdampfdurchiassige Funktionsschicht enthalt und unter der 

630 Handelsbezeichnung TOP DRY von der W.L. Gore & Associates GmbH, 
Putzbrunn, Deutschland, erhaltlich ist. 

Eine weitere Moglichkeit besteht darin, derartiges Laminat (TOP DRY) auf die 
Brandsohle und mindestens auf den gezwickten Futtertlberstand von unten 
635 aufzukleben, wodurch der Schaft schon vor dem Aufkleben einer Laufsohle 
wasserdicht gemacht wird. 
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65 

Die Erfindung wird nun anhand von AusfUhrungsformen naher erlautert. 

640 Die Zeichnungen zeigen mehrere Ausfiihrungsformen erfindungsgemafien 
Schuhwerks in unterschiedlichen Herstellungsstadien. 

Fig. 1 zeigt in Schragansicht eine Draufsicht auf die Unterseite eines 

erfindungsgemafien Schuhschaftes einer ersten Ausfllhrungsform mit 
645 einem Netzband ; 

Fig. 2 zeigt eine Schragansicht einer bei Fig. 1 verwendeten AusfUhrungsfonn 
eines elastischen Netzbandes; 

650 Fig. 3 zeigt einen Schuh erfindungsgemafier Machart mit gestrobelter 
Brandsohle; 

Fig. 4 zeigt eine Teilschnittansicht des Aufbaus gemaB Fig. 3; 

655 Fig. 5 zeigt eine AusfUhrungsfonn eines zwickgeklebten Schuhs mit 
Brandsohle; 

Fig. 6 zeigt eine Teilschnittansicht des Aufbaus gemaB Fig. 5; 
660 Fig. 7 zeigt einen brandsohlenfreien Schuh mit Zurrschnur (String Lasting); 
Fig. 8 zeigt eine Teilschnittansicht des in Fig. 7 gezeigten Aufbaus; 



Fig. 9 zeigt eine Ausftihrungsform eines in Fig. 7 verwendbaren elastischen 
Netzbandes mit integriertem Zurrschnurtunnel und Zurrschnur; 

Fig. 10 eine Ausftthrimgsform eines erfindungsgemafien Schuhs mit angespritzter 
Sohle; 
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zeigt eine Teilschnittansicht dieser Ausfiihrungsform; 

zeigt eine Teilschnittansicht eines Aufbaus mit Abdichtung mittels 
angespritzter Sohle; 

zeigt eine Skizze zur Erl&iterung einiger in der vorliegenden Schrift 
verwendeter Begriffe; 

zeigt in Darstellungen A bis D verschiedene AusfQhrungsformen 
erfindungsgemaB gestalteter unterer Schaftenden; 

zeigt in Darstellungen A bis D die verschiedenen Ausfuhrungsfonnen der 
unteren Schaftenden gemaB den Ausfilhrungsformen A bis D der Fig. 14 
mit sich senkrecht zu einer Brandsohle erstreckenden 
Verbindungsbandern; und 

zeigt in Darstellungen A bis D die verschiedenen Ausfuhrungsfonnen der 
unteren Schaftenden gemaB den Ausfuhrungsfonnen A bis D der Fig. 14 
mit sich parallel zu einer Brandsohle erstreckenden Verbindungsbandern. 

690 Im folgenden beziehen sich Begriffe wie oben und unten auf Schuhwerk, das sich in 
Nonnalstellung befindet, also mit der Lauf sohle nach unten weisend, auch wenn die 
Zeichnungen Schuhe in umgekehrter Position zeigen. 

Fig. 1 zeigt einen Schaft 11 mit einem Schaftobermaterial 13, einem 
695 Schaftfuttermaterial 15 und einem elastischen Netzband 17, tlber welches ein 
Obermaterialendbereich oder Obermaterialende 19 und ein 

Futtermaterialendbereich 21 miteinander vetbunden sind. Das Schaftfuttermaterial 
15 umfasst eine Funktionsschicht 16 (Fig. 16) und eine Futterschicht 18, bei denen 
es sich um Einzelschichten oder urn Laminatschichten handeln kann. Bei 



670 Fig. 11 
Fig. 12 

675 Fig. 13 

Fig. 14 

680 

Fig. 15 

685 

Fig. 16 



WO 2004/060094 



24 



PCT/EP2003/014945 



70 

700 Ausfllhrangsformen einer ersten Art haben die Funktionsschicht 16 und die 

Futterschicht 18 gleiche Ausdehnungen. Bei Ausfiihrungsformen einer zweiten Art 
ist am unteren Schaftende die Funktionsschicht 16 klirzer als die Futterschicht 18. 

Das in Fig. 2 vergrQfiert dargestellte Netzband 17 umfaBt einen ersten oder oberen 
705 Langssteg 23 und einen zweiten oder unteren Langssteg 25, die mittels Querstegen 
27 miteinander verbunden sind. Wie in Fig. 1 zu sehen ist, ist der erste Langssteg 23 
tlber eine erste Naht 29 mit dem Obennaterialendbereich 19 und tiber eine zweite 
Naht 31 mit dem Futtermaterialendbereich 21 verbunden. 

710 Mindestens der zweite LSngssteg 25 besteht aus elastischem Material und ist unter 
Langsdehnungsvorspannung mit dem Futtermaterialendbereich 21 vernaht Der 
erste LSngssteg 23 kann, muB aber nicht elastisch sein. Die Querstege 27 kcinnen 
elastisch sein, sind aber vorzugsweise nicht elastisch. 

715 Bei einer Ausfiihrungsform des elastischen Netzbandes 17 bestehen die beiden 
LSngsstege 23 und 25 aus Latex-Gummi oder einem anderen (gummiartigen) 
Material mit elastischem Verhalten (z.B. Lycra etc.) und die Querstege 27 aus 
Poly amid, Polyester oder einem ahnlichen Material. Die Lange der Querstege 27 
und deren Abstand voneinander sind so gewahlt, daB die im Schaftfuttermaterial 15 

720 vorhandene wasserdichte, wasserdampfdurchiassige Fuiiktionsschicht durch das 
Netzband 17 hindurch ausreichend mit Dichtungsmaterial benetzt werden kann. 

Eine Ausfiihrungsform eines derzeit bevorzugten elastischen Netzbandes hat eine 
Breite von etwa 10 mm, von denen die beiden LSngsstege 23 und 25 je etwa 3,5 

725 mm und der lichte Abstand, also die Lange der freiliegenden Querstege 27, etwa 3 
mm einnehmen. Dabei haben die Querstege 27 einen Abstand von etwa 0,25 mm 
voneinander. Generell ist bei der Wahl des Abstandes der Querstege voneinander 
vom speziellen Anwendungsf all auszugehen, wobei insbesondere die Viskositat des 
Dichtungsmaterials zu berttcksichtigen ist, ftir welches das Netzband durchdringbar 

730 sein soli. 
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Bei einer anderen Ausftihrungsform flir Skischuhe weist das Netzband 17 eine 
Breite von etwa 15 mm auf. 

735 Bei einer AusfUhrungsform des Netzbandes mit den obigen Abmessungen handelt 
es sich urn ein gewebtes, elastisches Band mit Kett- oder Langsfaden aus 
Naturgummi und texturierten Polyamidfaden, wobei eine 

Materialzusammensetzung von 40 % Natogummi, 40 % Monofilpolyamid und 20 
% texturiertes Polyamid bevorzugt werden. 

740 

Ein solches Netzband wird vorzugsweise durch einen Webvorgang hergestellt. 
Dabei befinden sich Kett- oder Langsfaden nur im Bereich der beiden Langsstege 
23 und 25, so dass die Quer- oder SchuBfaden in dem Bereich zwischen den beiden 
LSngsstegen 23 und 25 frei liegen und sornit die Querstege 27 bilden konnen. Als 

745 Langsfaden flir die Langsstege 23 und 25 werden elastische Langsfaden, 

vorzugsweise aus Gummi, und nicht elastische Langsfaden, vorzugsweise aus 
Polyamid, verwendet, flir die Querstege nur nicht elastische Faden, vorzugsweise 
ebenfalls aus Polyamid Beim Vorgang des Webens des elastischen Netzbandes 17 
werden die elastischen Langsfaden urn ein vorbestimmtes MaB gedehnt und die 

750 nicht elastischen Langsfaden parallel zu den gedehnten elastischen Langsfaden 

angeordnet. In diesem Zustand werden die Langsfaden mit den Querfaden verwebt. 
Nach dem Webvorgang Ziehen sich die elastischen Langsfaden zusammen und das 
Netzband 17 entspannt sich entsprechend. 

755 Bei der Herstellung dieses Netzbandes kSnnen filr die beiden Langsstege 23 und 25 
unterschiedliche Elastizitatswerte erzeugt werden, indem flir die beiden Langsstege 
23 und 25 entweder unterschiedlich dehnbare Bander verwendet werden oder die 
beiden Langsstege 23 und 25 wahrend des Vorgangs des Webens mit den 
Querstegen 27 unterschiedlich stark gedehnt werden. 

760 

Beim Vernahen des Netzbandes 17 mit dem Schaft 1 1 wird zunachst der erste 
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Langssteg 23 mit dem Obermaterialende 19 vernaht, und zwar unter 
Langsdehnungsvorspannung des ersten Langssteges 23. Nach dem Festnahen des 
ersten Langssteges 23 an dem Obermaterialendbereich 19 Mappt der restliche Teil 

765 des Netzbandes mit dem zweiten Langssteg 25 und den Querstegen 27 nach innen, 
wie es in Fig. 1 im Fersenbereich des Schaftes gezeigt ist. Dieses UmMappen ist 
eine Folge des Annahens des ersten Langssteges 23 an dem Obermaterialendbereich 
19 unter Langsdehnungsvorspannung. Durch das UmMappen nimmt das Netzband 
17 eine Lage ein, in welcher es sich im wesentlichen parallel zu der spater 

770 aufzubringenden Lauf sohle erstreckt. Dieses UmMappen geschieht auch im 

Zehenbereich des Schaftes 11, was dann in den meisten Fallen zum UmMappen des 
Netzbandes 17 tiber seine gesamte LSnge fuhren wird. In Fig. 1 ist das UmMappen 
des Netzbandes 17 lediglich im Fersenbereich des Schaftes 11 gezeigt, urn im 
VorderfuBbereich die Verbindung des Schaftfuttermaterials 15 mit dem Netzband 

775 17 besser darstellen zu konnen. 

Die folgenden Figuren zeigen verschiedene Ausfiihrungsformen erfindungsgemaBen 
Schuhwerks in einem spateren Herstellungsstadium als Fig. 1, und zwar je in 
perspektivischer Draufsicht auf die Unterseite, teilweise in Schnittansicht, und einer 
780 Teil-Querschnittsansicht. Die in den Fig. 3-11 und 14 bis 16 dargestellten 
Ausfiihrungsformen unterscheiden sich hinsichtlich des Dichtungsmaterials 
und/oder der Sohlenkonstruktion voneinander. 

Die Fig. 3 und 4 zeigen eine Ausfiihrungsform erfindungsgemaBen Schuhwerks, 
785 welches eine gestrobelte Brandsohle und eine angeMebte Lauf sohle aufweist. 

Ausgehend von dem in Fig . 1 gezeigten Schaft 11 mit Netzband 17 wird bei der in 
den Fig. 3 und 4 gezeigten Ausfuhrungsform eine Brandsohle 33 mittels einer 
Strobelnaht 35 mit dem zweiten LSngssteg 25 des elastischen Netzbandes 17 
790 verbunden. Dabei erstreckt sich das Netzband 17 in der Ebene der Brandsohle 33. 



In einer Breite, die in etwa der Breite des Netzbandes 17 entspricht, ist auf das 
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Netzband 17 ein Dichtungsmaterial in Form von z.B. Dichtungsklebstoff 37 
aufgetragen, der eine in Schaftendbereichsumf angstichtung umlaufende 
795 geschlossene Dichtungsmaterialzone bildet, in welcher der Dichtungsklebstoff 37 
das Netzband 17 durchdringend bis zur Funktionsschicht das Schaftfuttermaterials 
15 vordringt und dieses wasserdicht abdichtet 

Filr den Fall, daB weder die Brandsohle 33 noch eine noch aufzubringende 
800 Zwischensohle oder Laufsohle 41 wasserdicht ist, wird die zur Laufsohle 41 

weisende Unterseite der Brandsohle mit einer Dichtungsplatte 39 (einem Gasket) 
abgedeckt, welche eine wasserdichte Funktionsschicht aufweist, die vorzugsweise 
ebenfalls wasserdampfdurchlSssig ist, urn auch im Sohlenbereich des Schuhs trotz 
Wasserdichtigkeit Atmungsaktivitat aufrecht zu erhalten. Die Dichtungsplatte 39 
805 braucht sich nicht - wie in Fig. 3 dargestellt - bis zum AuBenrand des Netzbandes 
17 zu erstrecken. Es reicht eine Erstreckung, mittels welcher die Brandsohle 33 und 
die Strobelnaht 35 abgedeckt werden, wobei die Dichtungsplatte 39 sich mit dem 
Dichtungsklebstoff 37 uberlappt, urn eine sichere Abdichtung der 
Sohlenkonstruktion zu erreichen. 

810 

Als Dichtungsklebstoff 37 wird aufgrund seiner hohen Kriechfahigkeit im flUssigen, 
nicht-reagierten Zustand und seiner hohen und dauerhaften Wasserdichtigkeit im 
ausreagierten Zustand vorzugsweise Reaktivschmelzklebstoff verwendet, 
insbesondere Polyurethan-Reaktivschmelzklebstoff . Aufgrund seiner hohen 

815 Kriechfahigkeit im flussigen, nicht reagierten Zustand hat der 

Reaktivschmelzklebstoff in besonders hohem MaB die Fahigkeit, das elastische 
Netzband 17 zu durchdringen, bis zur Funktionsschicht des Schaftfuttermaterials 
15 vorzudringen und diese zu benetzen, wobei die Querstege des Netzbandes 17 
vom Reaktivschmelzklebstoff unterwandert werden und damit eine vollflachige 

820 Benetzung der Funktionsschicht mit dem Reaktivschmelzklebstoff ermOglicht wird, 
und damit das Vordringen von Wasser, welches tiber das Schaftobermaterial 13 bis 
zum Netzband 17 vorgedrungen ist, daran zu hindem, bis zur Innenseite des 
Schaftfuttermaterials 15 zu gelangen imd damit bis zur Innenseite des Schuhs. 
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825 Bei der in den Fig. 5 und 6 gezeigten AusfQhrungsform ist der umgeschlagene Teil 
des sohlenseitigen Schaftendbereichs durch Zwickklebung an der Brandsohle 33 
befestigt. Das Zwickfcieben geschieht mittels eines Zwickklebstoffs 45, der in der 
Querschnittsansicht in Fig. 6 zu sehen ist. 

830 Auch bei dieser AusfQhrungsform befindet sich auf der (zur Laufsohle 41 
weisenden) unteren Seite des Netzbandes 17 ein Dichtungsklebstoff 37, 
vorzugsweise in Form von Reaktivschmelzklebstoff , wie er bereits im 
Zusammenhang mit der Ausfuhrungsform der Fig. 3 und 4 erlSutert worden ist. 

835 Auch bei dieser Ausfuhrungsform kann eine Dichtungsplatte 39 oder eine flSchig 
aufgetragene durchgehende Schicht aus Reaktivschmelzklebstoff' fiir den Fall 
vorgesehen werden, daB die Laufsohle 41 nicht wasserdicht ist. 

Die Fig. 7-9 zeigen eine Ausfuhrungsform eines brandsohlenlosen Schuhs, bei 
840 welchem der sich parallel zur Laufsohle 41 erstreckende sohlenseitige 

Schaftendbereich mittels einer Zurrschnur 49 gespannt oder zusammengezurrt wird. 

Die Zurrschnur 49 wird in einem Schnurzugtunnel 47 gefUhrt, der beispielsweise in 

der in Fig. 9 gezeigten Weise an dem zweiten Langssteg 25 des elastischen 

Netzbandes 17 angebracht ist. Wie Fig. 7 zeigt, ist der Schnurzugtunnel 47 an zwei 
845 Stellen des Schuhumfangs, die sich zwischen dem Fersenbereich und dem 

Zehenbereich befinden, offen, urn hier die Zurrschnur 49 greifen, spannen und 

verknoten zu k5nnen. 

Auch bei dieser Ausfuhrungsform ist auf das Netzband 17 Dichtungsklebstoff 37 
850 auf gebracht, vorzugsweise wieder in Form von Reaktivschmelzklebstoff, wobei 
hinsichtlich Einzelheiten auf die ErlSuterungen im Zusammenhang mit Fig. 3 
verwiesen werden kann. 

Wahrend Fig. 9 eine AusfQhrungsform zeigt, bei welcher der Schnurzugtunnel 47 
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855 unmittelbar an dem Netzband 17 angebracht ist, zeigt Fig. 8 eine AusfQhrungsfonn, 
bei welcher ein zunachst separater Schnurzugtunnel 47 mit daiin befindlicher 
Zurrschnur 49 mittels der zweiten Naht 31 zwischen dem zweiten Langssteg 25 des 
Netzbandes 17 und dem Futtermaterialendbereich 21 festgenaht wird. 

860 Der Schuhaufbau entsprechend den Fig. 7 bis 9 kann dadurch modifiziert werden, 
dass eine Sohle aus wasserdichtem Material, bei der es sich urn eine Zwischensohle 
oder eine Laufsohle handeln kann, an die Unterseite des Schaftendbereichs 
angespritzt wird, mittels welcher eine Abdichtung des Sohlenaufbaus bewirkt wird. 
In diesem Fall ist weder ein Gasket noch eine Dichtmaterialschicht oder 

865 ReaktivschmelzMebstoffschicht erforderlich. 

Die Fig. 10 und 11 zeigen eine Ausfuhrungsform, bei welcher das 
Dichtungsmaterial durch Sohlenmaterial einer Sohle gebildet ist, bei der es sich 
beispielsweise urn eine Zwischensohle oder die Laufsohle 41 handeln kann. Bei 

870 dieser Ausftihrungsform verlaufen alle Herstellungsschritte bis zum Befestigen der 
Brandsohle an dem Netzband 17 mittels einer Strobelnaht 35 wie in den Fig. 3 und 
4 gezeigt und dort erlautert oder mittels einer Zugschnur wie im Zusammenhang 
mit den Fig. 7 bis 9 erlautert. Abweichend von der Ausftihrungsform in den Fig. 3 
und 4 wird bei der Ausfuhrungsform gemaB den Fig. 10 und 1 1 kein DichtMebstoff 

875 37 und kein Gasket aufgebracht. Bei der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 10 und 1 1 
weist der Schuh eine angespritzte Sohle 41 auf. Das beim Anspritzen der Sohle 41 
fltlssige Sohlenmaterial durchdringt das Netzband 17, benetzt die Funktionsschicht 
des Schaftfuttermaterials 15 im Bereich des Netzbandes 17 und bewirkt eine 
Abdichtung der Funktionsschicht in diesem Bereich. Die Dichtungsfunktion, 

880 welche bei den AusfUhrungsformen der Fig. 3 und 7 von separat aufgebrachtem 
Dichtungsklebstoff 37 tibernommen wird, tibt bei der Ausftihrungsform nach Fig. 
10 der Sohlenklebstoff aus. 

Eine Dichtungsplatte 39, wie sie bei den vorausgehenden AusfUhrungsformen 
885 gezeigt ist, wird bei der Ausftihrungsform nach Fig. 10 nicht benOtigt, weil die 
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angespritzte Laufsohle 41 den gesamten Bereich der Sohlenstruktur abdichtet. 

WShrend sich die AusfQhrungsform nach Fig. 10 nur fur Schuhe mit angespritzter 
Sohle eignet, kSnnen die AusfUhrungsformen nach den Fig. 5 und 7 fUr nicht 

890 angespritzte, das heiBt, fiir angeklebte Sohlen verwendet werden, bei denen es sich 
urn Kunststoffsohlen und damit wasserdichte Sohlen handeln kann, so daB die 
Dichtungsplatte 39 nicht erforderlich ist, oder um wasserdurchlSssige Sohlen, 
beispielsweise aus Leder, in welchem Fall die Dichtungsplatte 39 zu empfehlen ist,. 
um die Sohlenkonstruktion wasserdicht zu bekommen, wobei die Dichtungsplatte 

895 vorzugsweise nicht nur wasserdicht sondern auch wasserdampfdurchlSssig ist. 

Fig. 12 zeigt eine Teilschnittansicht eines zwickgeklebten Schuhaufbaus mit einer 
angespritzten Sohle 41, bei der es sich um eine Zwischensohle oder eine Laufsohle 
handeln kann. Wahrend des Anspritzens der Sohle 41 durchdringt fltissiges 
900 Sohlenmaterial das Netzband 17, dringt bis zur Funktionsschicht des Futtermaterials 
15 vor und dichtet die Funktionsschicht ab. Ein Gasket oder eine 
Dichtungsmaterialschicht ist daher nicht erforderlich. Ansonsten stimmt der Aufbau 
in Fig. 12 mit dem in Fig. 6 gezeigten Aufbau uberein. 

905 Anhand der Fig. 13 werden nun noch die zuvor verwendeten Begriffe Bogensektor, 
Bogenlangen und Einheitssektorwinkel erlautert. Fig. 13 zeigt zwei EllipsenbOgen, 
und zwar einen auBeren und einen inneren Ellipsenbogen, welche die mit dem 
Obermaterialendbereich verbundene VerbindungsbandlSngsseite bzw. die mit dem 
Futtermaterialendbereich verbundene Verbindungsbandlangsseite darstellen sollen. 

910 An einer S telle starker Elhpsenkriimmung und an einer Stelle schwacher 

EllipsenkrUrnmung ist mittels der beiden Strahlen eines Winkels je ein Bogensektor 
SI bzw. ein Bogensektor S2 gebildet. Beide Bogensektoren SI und S2 weisen 
denselben Winkel w auf , der hier als Einheitssektorwinkel bezeichnet wird. Die 
Winkelstrahlen des Bogensektors SI begrenzen eine auBere BogenlSnge BOl der 

915 SuBeren Ellipse und eine innere BogenlSnge BF1 der inneren Ellipse. Dabei steht 
BO ftir Bogeniange des Obermaterials und BF flir die BogenlSnge des 
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Futtermaterials. Die Winkelstrahlen des Bogensektors S2 begrenzen eine auBere 
Bogenlange B02 der auBeren Ellipse und eine innere BogenlSnge BF2 der inneren 
Ellipse. Die Bogenlangen BOl und B02 sind dupliziert und als dicke Linien dicht 

920 zur BogenlSnge BF1 bzw. BF2 verschoben, urn die Langenunterschiede zwischen 
BOl und BF1 einerseits und zwischen B02 und BF2 andererseits deutlich zu 
machen. Man sieht einerseits, dass Langenunterschiede zwischen den auBeren und 
den inneren Bogenlangen des jeweiligen Sektors bestehen, und andererseits, dass 
dieser LSngenunterschied an der Stelle starkerer ElUpsenkrttmmung deutlich groBer 

925 ist als an der Stelle schwScherer Elhpsenkriimmung. 

Bei der Verwendung herkommlichen Netzbandes, welches diese 
Langenunterschiede nicht ausgleichen kann, wird Faltenbildung verursacht. Bei der 
Verwendung erfindungsgemaBen Verbindungsbandes, mittels welchem solche 

930 Langenunterschiede ausgeglichen werden konnen, wird die Faltenbildung 

vermieden. Dass die Unterschiede zwischen auBeren und inneren Bogenlangen an 
Stellen mit unterschiedlich starker ElUpsenkrilmmung verschieden sind, zeigt 
einerseits, dass das herkommlich verwendete konische Verbindungsband die 
Faltenbildung nicht venneiden kann, und zeigt andererseits, dass ein elastisches 

935 Netzband, mit welchem ein Bogeniangenausgleich auch bei unterschiedlich grofien 
Differenzen zwischen auBerer und innerer Bogenlange problemlos und einfach 
hergestellt werden kann, besonders zu bevorzugen ist. 

Im Fall der Verwendung eines elastischen Verbindungsbandes sollte dieses eine 
940 Mindestelastizitat, das heiBt Mindestdehnbarkeit vor dem Erreichen der plastischen 
Verformung haben, urn auch an Stellen starker KrOmmung des 
Schaftenbereichsumfangs die Anpassung an die unterschiedlichen Bogenlangen an 
den Umf angsrandem von Obermaterialendbereich und Futtermaterialendbereich 
und damit an den beiden Langsseiten des elastischen Verbindungsbandes zu 
945 erreichen. Die elastische Dehnbarkeit sollte so groB sein, daB das elastische 
Verbindungsband mit ausreichender Langsdehnungsvorspannung an das 
Schaftobermaterial angenaht werden kann, urn Faltenbildung im Verbindungsband 
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und in dem auf der anderen Seite als dem Obermaterialende damit vernahten 
Material zu verhindern. Die elastische Rtickstellkraft des elastischen 

950 Verbindungsbandes sollte ausreichend sein, urn dem Verbindungsband die zum 
Bogeniangenausgleich erforderliche Vorspannkraft zur Verfllgung zu stellen. 
Generelle Werte oder Grenzen fttr die Elastizitat, die Langsdehnungsvorspannung 
und die elastische Rtickstellkraft kQnnen nicht gegeben werde, da diese von der 
speziellen Schuhfonn und den damit einhergehenden maximalen Krtimmungen des 

955 Schaftenbereichsumf angs abhSngen. Es dtirfte aber flir den einschiagigen Fachmann 
ein Leichtes sein, ftir einen speziellen Schuh die geeigneten Elastizitatsparameter 
des Verbindungsbandes zu ermitteln und auszuwahlen. 

Als elastisches Material fur den elastischen Langssteg oder die elastischen 
960 Langsstege des elastischen Verbindungsbandes eignen sich insbesondere 
Kautschuk, Gummi, elastische Kunststoffe wie beispielsweise synthetischer 
Kautschuk, PVC, Silikon, PU, und textile Materialien, in welche Gummifaden 
und/oder Faden aus solchen Materialien eingearbeitet sind. 

965 Das elastische Verbindungsband hat eine Dehnbarkeit von mindestens etwa 20 %. 
Vorzugsweise hat das Verbindungsband eine Dehnbarkeit von mindestens etwa 30 
%, besonders bevorzugt von mindestens etwa 40 % und ganz besonders bevorzugt 
von mindestens etwa 50 %. Diese Dehnbarkeits werte weisen dabei einen elastischen . 
Dehnungsanteil von mindestens 40 % auf. Vorzugsweise betragt der elastische 

970 Dehnungsanteil 100 %. Insbesondere hat mindestens der nicht mit dem 

Obermaterialende, beispielsweise mit dem Futtermaterialendbereich zu verbindende 
Langssteg des elastischen Verbindungsbandes eine mSglichst hohe elastische 
Dehnbarkeit, urn an den eine starke KrQmmung aufweisenden Stellen des unteren 
Schaftendbereichsumfangs die gewtinschte Faltenfreiheit zu erreichen. 

975 

Bei einem praktischen Beispiel eines ftir die Erfindung verwendeten elastischen 
Netzbandes mit den bereits genannten Abmessungen (Netzbandbreite 10 mm, 
Langsstegbreiten je etwa 3,5 mm, QuersteglSnge etwa 3 mm, QuerstegabstMnde 
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etwa 0,25 mm) und den bereits genannten Materialien (L&ngsstege: gewebtes, 
980 elastisches Band mit Kett- oder LSngsfiden aus Naturgummi und texturierten 

Polyamidfdden mit einer Materialzusammensetzung von 40 % Naturgummi, 40 % 
Monofilpolyamid und 20 % texturiertes Polyamid; Querstege: Polyester) haben sich 
aus den Messungen mehrerer Proben folgende gerundete Mittelwerte ergeben: 

- Dehnung von 66 % bei einer Dehnkraft von 50 N 
985 - Dehnung von 85 % bei einer Dehnkraft von 100 N 

- Dehnung von 100 % bei einer Dehnkraft von 150 N 

- Bruchdehnungvon 124 % bei 
einer Dehnkraft von 206 N 

990 Im Vergleich dazu weist ein Netzband, wie es bei herkOmmlichem Schuhwerk 
verwendet wird und welches eine Breite von ebenfalls 10 mm aufweist, folgende, 
ebenfalls aus drei Proben gemittelte Werte auf : 

- Dehnung von 4 % bei einer Dehnkraft von 50 N 
995 - Dehnung von 10 % bei einer Dehnkraft von 100 N 

- Dehnung von 15 % bei einer Dehnkraft von 150 N 

- Bruchdehnung von 30 % bei 
einer Dehnkraft von 360 N 

1000 Werte fllr die Elastizitat und die Ruckstellkraft werden bestimmt durch 

Zugprtlfungsmessungen nach der Europaischen Norm EN ISO 13934-1 vom April 
1999 unter Verwendung eines Instron-Priifgerates (wobei Istron ein Herstellername 
ist); 

1005 Hinsichtlich Dehnung und Elastizitat werden fur die vorliegende Anmeldung 
folgende fiir den Textilbereich aufgestellte Definitionen tibernommen. 

Dehnung: 

Durch Zugbeanspruchung eines Materials tritt - bezogen auf dessen Ausgangsiange 
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1010 - eine Dehnung auf. Unterschieden wird zwischen Bruchdehnung, elastischer 

Dehnung und bleibender Dehnung. Bei der Bruchdehnung wird die LMngung zum 
Zeitpunkt des Bruchs bestimmt. Bei einer Belastung unterhalb der Bruchgrenze 
erfolgt eine Dehnung, die bei Entlastung des Materials wieder zuruckgeht 
(elastische Dehnung), im Gegensatz zur nicht reversiblen bleibenden Dehnung, die 

1015 zur Formanderung des Materials flihrt. 

Elastizitat: 

Fahigkeit eines Materials, die durch Einwirkung einer Kraft (Biegung, Druck, Zug 
etc.) verursachte FormverSnderung beim Nachlassen der Krafteinwirkung 
1020 rUckgSngig zu machen. 

Anhand der Fig. 14 bis 16 werden in sehr schematisierter Darstellungsweise noch 
verschiedene Ausfuhrungsfonnen erfindungsgemaB gestalteter unterer Schaftenden 
sowie deren Zusammenfiigungen mit Zwischensohlen, beispielsweise Brandsohlen, 
1025 in unterschiedlichen Konfigurationen betrachtet. 

Vier unterschiedliche Gestaltungsarten unterer Schaftenden sind in den 
Darstellungen A bis D der Fig. 14 gezeigt 

1030 Dabei zeigt Darstellung A die bereits in Ausfiihrungsfonnen der Fig. 1 bis 12 

gezeigte und anhand dieser Figuren bereits erlSuterte Gestaltungsart, bei welcher 
das untere Obennaterialende 13 nach unten hin mittels des Verbindungsbandes 17 
verlangert ist, das untere Obennaterialende 13 tiber eine erste oder obere Naht 29 
mit dem ersten oder oberen Langssteg 23 des Verbindungsbandes 17 verbunden ist 
. 1035 und das untere Ende des Schaftfuttermaterials 15 bis zum zweiten oder unteren 
Langssteg 25 herabreicht und mit diesem tiber die zweite oder untere Naht 31 
verbunden ist. Dabei weist das Schaftfuttermaterial 15 eine Funktionsschicht 16 und 
eine Futterschicht 18 auf. Die Funktionsschicht besitzt in dem dem 
Verbindungsband 17 benachbarten Bereich eine Funktionsschichtzone 20, in 
1040 welcher die Funktionsschicht 16 mittels des Verbindungsbandes 17 selbst, wenn 
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dieses aus aktivierbarem Dichtungsmaterial besteht, oder durch das 
Verbindungsband 17 hindurch, wenn dieses aus fiir fliissiges Dichtungsmaterial 
dnrchstrdmbarem Material besteht, wasserdicht abdichtbar ist. 

1045 Die Darstellung B von Fig. 14 zeigt eine Gestaltungsart, bei welcher das die 

Funktionsschicht 16 und die Futterschicht 18 aufweisende Schaftfuttennaterial 15 
.oberhalb des unteren LSngssteges 31 des Verbindungsbandes 17 endet, und zwar in 
einem zwischen den beiden LSngsstegen 23 und 25 befindlichen Bereich des 
Verbindungsbandes 17. Dabei ist das Schaftfuttennaterial 15 mittels einer Naht 32 

1050 in einem zwischen den beiden LSngsstegen 23 und 25 befindlichen Mittelbereich 
des Verbindungsbandes 17 befestigt. FIttssiges Dichtungsmaterial, welches das 
Verbindungsband durchstromt, stromt bei dieser Gestaltung nicht nur die 
Funktionsschichtzone 20 an sondern kann in dem unterhalb des 
Funktionsschichtrandes befindlichen Bereich auch bis zur Innenseite eines mit 

1055 einem derartigen Schaftaufbau versehenen Schuhwerks vordiingen. 

Die Darstellung C von Fig. 14 zeigt eine Gestaltungsart, bei welcher das die 
Funktionsschicht 16 und die Futterschicht 18 aufweisende Schaftfuttermaterial 15 
ebenfalls oberhalb des unteren L&ngssteges 31 des Verbindungsbandes 17 endet, 

1060 jedoch das untere Ende des Schaftfuttermaterials 15 mittels eines zweiten 

Verbindungsbandes 34 bis herab auf die HOhe des unteren LSngssteges 25 des 
ersten Verbindungsbandes 17 verlSngert ist. Dabei ist ein oberer Langssteg 36 des 
zweiten Verbindungsbandes 34 mittels der Naht 32 am unteren Ende des 
Schaftfuttermaterials 15 und ist ein unterer Langssteg 38 des zweiten 

1065 Verbindungsbandes 34 mittels der Naht 31 am unteren Langssteg 25 des ersten 
Verbindungsbandes 17 befestigt. Der untere Langssteg 38 des zweiten 
Verbindungsbandes 34 kOnnte jedoch auch mit einer gesonderten Naht an einem 
anderen Element des Schaft- oder Schuhaufbaus befestigt sein. 

1070 Die Darstellung D von Fig. 14 zeigt eine Gestaltungsart, bei welcher zwar die 
Futterschicht 18 bis zum unteren Langssteg 25 des ersten Verbindungsbandes 17 

105 
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herab reicht und mittels der unteren Naht 31 mit dem unteren LSngssteg 25 des 
ersten Verbindungsbandes 17 verbunden ist, bei welcher aber die Funktionsschicht 
16 oberhalb des unteren Endes der Futterschicht 1 8 aufhfirt. Verwendet man fllr die 

1075 Futterschicht 18 ein flir fltissiges Dichtungsmaterial durchstrOmbares Material, kann 
bei dieser Gestaltungsart genauso wie bei der Gestaltungsart B fltissiges 
Dichtungsmaterial nicht nur die Funktionsschichtzone 20 anstromen sondern auch 
bis zum Innenbereich des mit einem derartigen Schaftaufbau versehenen 
Schuhwerks vordringen. Die Gestaltungsart D kann noch modifiziert werden, indem 

1080 deren unteres Funktionsschichtende Uber ein zweites Verbindungsband verlangert 
wird, ahnlich wie bei der Gestaltungsart C. Bei der Gestaltungsart D kSnnte das 
untere Ende der Futterschicht 18 jedoch auch mit einer gesonderten Naht an einem 
anderen Element des Schaft- oder Schuhaufbaus befestigt sein. 

1085 Fig. 15 zeigt in Darstellungen A bis D die verschiedenen Schaftgestaltungen A bis 
D der Fig. 14 je mit einer Zwischensohle, beispielsweise einer Brandsohle 33, und 
zwar mit sich senkrecht zur Brandsohle 33 erstreckenden Verbindungsbandern 17 
und gegebenenfalls 34. Dabei ist die Verbindung mit der Brandsohle 33 bei den 
dargestellten AusfUhrungsbeispielen mittels einer Strobelnaht 35 hergestellt. 

1090 

Fig. 16 zeigt in Darstellungen A bis D die verschiedenen Schaftgestaltungen A bis 
D der Fig, 14 je mit einer Zwischensohle, beispielsweise einer Brandsohle 33, und 
zwar mit sich parallel zur Brandsohle 33 erstreckenden Verbindungsbandern 17 
und gegebenenfalls 34. Dabei ist die Verbindung mit der Brandsohle 33 bei den 

1095 dargestellten Ausflihrungsbeispielen mittels einer Strobelnaht 35 hergestellt, kennte 
aber auch durch eine Klebezwickverbindung zwischen dem unteren Ende des 
Schaftaufbaus und der Brandsohle 33 hergestellt sein. Abweichend von den 
Gestaltungen A bis D der Fig. 16 kann das untere Ende des jeweiligen 
Schaftaufbaus anstatt mit einer Brandsohle oder andersartigen Zwischensohle auch 

1100 mit einem Zurrschnurkanal verbunden sein, beispielsweise im Fall von Schuhwerk, 
das insgesamt oder in einem Teil seiner LSnge keine Zwischen- oder Brandsohle 
aufweist. 
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Patentanspruche 

1105 

1. Schuhschaft, aufweisend: 
ein unteres Schaftende; 

ein Obermaterial mit einem unteren Obennaterialende (19); 
eine wasserdichte Funktionsschicht (16), die einen unteren 
mo Funktionsschichtendbereich mit einer nicht von Obennaterial bedeckten 
Funktionsschichtzone (20) aufweist; 

ein in Schaftuinfangsrichtung verlaufendes Verbindungsband (17), das eine mit 
dem Obennaterialende (19) verbundene obere Verbindungsbandlangsseite (23) 
und eine untere Verbindungsbandlangsseite (25) aufweist, die 
1115 Funktionsschichtzone (20) wenigstens teilweise tiberlappt und aus 

verfliissigbarem Dichtungsmaterial oder aus fur fltissiges Dichtungsmaterial (37; 
41) durchstrombarem Material besteht; 

wobei das Verbindungsband (17) an Kr Ommu ngsstellen des unteren 
Obermaterialendes (19) einen dem ortlichen KrUmmungsradius entsprechenden 

1 120 bogenfonnigen Verlauf mit unterschiedlich starker Krummung der beiden 
Verbindungsbandlangsseiten (23, 25) aufweist, derart, dass fiir einen in der 
jeweiligen Krummung liegenden Bogensektor mit vorgegebenem 
Einheitssektorwinkel sich die zu diesem Bogensektor gehorenden BogenlSngen 
der beiden Verbindungsbandlangsseiten (23) um so starker voneinander 

1 125 unterscheiden, je starker die Krummung in dem jeweils betrachteten Bogensektor 
ist 

2. Schuhschaft nach Anspruch 1, bei welchem die vmtere 
Verbindungsbandlangsseite (25) mit der Funktionsschicht (16) verbunden ist. 

3. Schuhschaft nach Anspruch 1, bei welchem ein zwischen den beiden 
Verbindungsbandlangsseiten (23, 25) befindlicher Bereich des 
Verbindungsbandes (17) mit der Funktionsschicht (16) verbunden ist. 
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4. Schuhschaft nach einem der Anspruche 1 bis 3, mit einem auf der Innenseite der 
1 135 Funktionsschicht (16) angeordneten Putter. 

5. Schuhschaft nach Anspruch 4, bei welchem die Funktionsschicht (16) und das 
Futter (18) im unteren Schaftendbereich gleich lang sind. 

1 140 6. Schuhschaft nach Anspruch 5, bei welchem die Funktionsschicht (16) und das 
Futter (18) oberhalb der unteren Verbindungsbandlangsseite (25) enden. 

7. Schuhschaft nach Anspruch 6, bei welchem die Funktionsschicht (16) und das 
Futter (18) oberhalb der unteren Verbindungsbandlangsseite (25) enden und in 

1 145 Richtung zum unteren Schaftende mit einem zweiten Verbindungsband (34) 
verlSngert sind. 

8. Schuhschaft nach Anspruch 7, bei welchem das zweite Verbindungsband (34) 
aus verfltissigbaremDichtungsmaterial oder aus fiir fliissiges Dichtungsmaterial 

1 150 (37; 41) durchstrombarem Material besteht und an Krummungsstellen des 
unteren Schaftendes einen dem Ortlichen Krummungsradius entsprechenden 
bogenfSrmigen Verlauf mit unterschiedlich starker KrUmmung seiner beiden 
VerbindungsbandlSngsseiten aufweist, derart, dass fUr einen in der jeweiligen 
KrUmmung liegenden Bogensektor mit vorgegebenem Einheitssektorwinkel sich 

1 155 die zu diesem Bogensektor gehorenden Bogenlangen der beiden 

VerbindungsbandlSngsseiten (36, 38) des zweiten Verbindungsbandes (34) urn 
so starker voneinander unterscheiden, je starker die KrUmmung in dem jeweils 
betrachteten Bogensektor ist. 

1160 9. Schuhschaft nach Anspruch 7 oder 8, bei welchem eine untere 

Verbindungsbandlangsseite (38) des zweiten Verbindungsbandes (34) mit der 
unteren Verbindungsbandlangsseite (25) des ersten Verbindungsbandes (17) 
verbunden ist. 
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1165 lO.Schuhschaft nach Anspnich 4, bei welchem das untere Futterende lSnger ist als 
das untere Funktionsschichtende. 

ll.Schuhschaft nach Anspruch 10, bei welchem das untere Futterende mit der 
unteren Verbindungsbandlangsseite (25) des ersten Verbindungsbandes (17) 
1170 verbunden ist. 

12.Schuhschaft nach Anspruch 10 oder 11, bei welchem die Funktionsschicht (16) 
und das Futter (18) Teile eines Laminats sind und das untere 
Funktionsschichtende durch Abscharfen der Funktionsschicht (16) gegentiber 
1 175 dem unteren Futterende verkiirzt ist. 

13.Schuhschaft nach einem der Anspriiche 1 bis 12, mit einer mit dem unteren 
Schaftende verbundenen Brandsohle (33). 

1180 14.Schuhschaft nach Anspruch 13, wobei die Brandsohle (33) mit der unteren 

Verbindungsbandlangsseite (25) des ersten Verbindungsbandes (17) verbunden 
ist. 

15.Schuhschaft nach Anspruch 13 oder 14 in Verbindung mit einem der Anspriiche 
1185 7 bis 9, wobei die Brandsohle (33) mit der unteren Verbindungsbandlangsseite 
sowohl des ersten als auch des zweiten Verbindungsbandes (34) verbunden ist. 

16.Schuhschaft nach Anspruch 13 oder 14 in Verbindung mit einem der Anspriiche 
10 bis 12, wobei die Brandsohle (33) mit dem unteren Futterende verbunden ist. 

17.Schuhschaft nach einem der Anspriiche 1 bis 16, bei welchem an Stellen des 
unteren Schaftendes mit konvexer Kriimmung die Bogenlange der oberen 
Verbindungsbandlangsseite (23) des ersten Verbindungsbandes (17) iSnger ist als 
die Bogenlange von dessen unterer Verbindungsbandlangsseite. 
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18.Schuhschaft nach einem der Anspriiche 1 bis 17, bei welchem an Stellen des 
unteren Schaftendes roit konkaver Kriimmung die Bogenlange der unteren 
Verbindungsbandlangsseite (25) des ersten Verbindungsbandes (17) langer ist als 
die Bogenlange von dessen oberer VerbindungsbandlSngsseite. 

19.Schuhschaft nach einem der Anspriiche 1 bis 18 in Verbindung mit Anspruch 8 
oder 9, bei welchem an Stellen des unteren Schaftendes mit konvexer 
Kriimmung die Bogenlange der oberen Verbindungsbandlangsseite (23) des 
zweiten Verbindungsbandes (34) langer ist als die Bogenlange von dessen 
1205 unterer Verbindungsbandlangsseite. 

20.Schuhschaft nach einem der Ansprilche 1 bis 19 in Verbindung mit einem der 
Anspriiche 7 bis 9, bei welchem an Stellen des unteren Schaftendes mit konkaver 
Krttmmung die Bogenlange der unteren Verbindungsbandlangsseite des zweiten 
1210 Verbindungsbandes (34) langer ist als dessen obere Verbindungsbandlangsseite. 

21.Schuhschaft nach einem der Anspriiche 1 bis 20, bei welchem die nicht von 
Obermaterial (13) bedeckte Funktionsschichtzone (20) durch einen "Oberstand 
des Funktionsschichtendbereichs (21) gegenuber dem Obermaterialende (19) 
1215 gebildet ist. 

22.Schuhschaft nach einem der Anspriiche 1 bis 21, bei welchem die untere 
Verbindungsbandlangsseite (25) des ersten Verbindungsbandes (17) mit einem 
unteren Funktionsschichtrand verbunden ist. 

23.Schuhschaft nach einem der Anspriiche 1 bis 22, mit einem im wesentlichen 
steifen Verbindungsband (17), in das die von der jeweiligen Bogehkrtimmung 
abhSngenden Bogenlangenunterschiede der beiden Verbindungsbandlangsseiten 
(23, 25) durch entsprechende Herstellung eingearbeitet sind. 

24.Schuhschaft nach Anspruch 23, mit einem gestanzten Verbindungsband (17). 

120 
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25.Schuhschaft nach Anspruch 23, mit einem gespritzten Verbindungsband (17). 

26.Schuhschaft nach einem der Ansprtiche 1 bis 22, mit einem elastisch dehnbaren 
1230 Veibindungsband (17), das an mindestens einer seiner LSngsseiten (23, 25) unter 
LSngsdehnungsvorspannung mit dem zugehiirigen Material verbunden ist. 

27.Schuhschaft nach einem der Ansprtiche 1 bis 22, mit einem 

verformbarenVerbindungsband, das an mindestens einer seiner Langsseiten (23, 
1235 25) unter zu plastischer Verformung filhrender LSngsdehnungsvorspannung mit 
dem zugehorigen Material verbunden ist. 

28.Schuhschaft nach einem der Ansprtiche 1 bis 22, 26 und 27, bei welchem das 
Verbindungsband (17) an seiner unteren LSngsseite unter 
1240 LSngsdehnungsvorspannung mit dem zugehorigen Material verbunden ist. 

29.Schuhschaft nach einem der Ansprtiche 1 bis 28, bei welchem die erste 
LSngsseite (23) des Verbindungsbandes (17) mit dem Obermaterialende (19) 
vernaht ist. 

30.Schuhschaft nach einem der Ansprtiche 1 bis 29, bei welchem die untere 
Langsseite (25) des Verbindungsbandes (17) mit der Funktionsschicht (16) 
vernaht ist. 

1250 31.Schuhschaft nach einem der Ansprtiche 1 bis 30, dessen Verbindungsband (17) 
nicht-por6s ist. 

32.Schuhschaft nach Anspruch 31, dessen Verbindungsband (17) mit einem 
Dichtungsmaterial (37) aufgebaut ist, das mittels Aktivierungsenergie, 
1255 ausgewahlt aus den Energieformen WSrmeenergie, Hochfrequenzenergie, 

Infrarotenergie und UV-Energie, zu einem voriibergehend fltissigen Zustand 
aktivierbar ist. 
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33.Schuhschaft nach Anspruch 31 fur Schuhwerk mit angespritzter Sohle, dessen 
1260 Verbindungsband (17) aus einem Material besteht, das von beim Anspritzen der 
Sohle heififlttssigem Sohlenmaterial schmelzbar ist. 



34.Schuhschaft nach einem der AnsprUche bis 31 bis 33, dessen Verbindungsband 
(17) durch einen Polyurethanstreifen gebildet ist. 

35.Schuhschaft nach einem der Ansprtiche 1 bis 30, dessen Verbindungsband (17) 
poros ist, derart, dass es von fltissigem Dichtungsmaterial (37; 41) durchdringbar 
ist. 



1270 36.Schuhschaft nach Anspruch 35, dessen Verbindungsband (17) durch ein 

Netzband gebildet ist, das an seiner oberen Langsseite einen oberen LSngssteg 
(23) und an seiner unteren LSngsseite einen unteren Langssteg (25) aufweist, die 
iiber Querstege (27) miteinander verbunden sind. 



1275 37.Schuhschaft nach Anspruch 36, bei welchem mindestens der untere Ongssteg 
(25) mit elastisch nachgiebigem Material aufgebaut ist. 

38.Schuhschaft nach Anspruch 36 oder 37, bei welchem die Querstege (27) mit 
nicht-elastischem Material aufgebaut sind. 

39.Schuhschaft nach einem der Ansprtiche 36 bis 38, bei welchem das Netzband 
gewebt ist, wobei als Schussfaden dienende LSngsfaden, von denen wenigstens 
hinsichtlich des oberen Langssteges (23) mindestens ein Teil elastisch ist, nur in 
den Bereichen der Langsstege (23, 25) vorhanden sind und die Querstege (27) 
1285 durch KettfSden gebildet sind. 

40.Schuhschaft nach einem der Ansprtiche 1 bis 12 und 17 bis 39, bei welchem die 
untere Langsseite (25) des ersten Verbindungsbandes (17) mit einem 
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Schnurzugtunnel (47) verbunden ist, in dem eine relativ zum Schnuizugtunnel 
1290 (47) lSngsbewegliche Zurrschnur (49) angeordnet ist, durch deren 

Znsammenzurren der untere Schaftendbereich derart in Richtung nach innen 
gespannt ist, dass der untere Schaftendbereich mit dem Verbindungsband (17) in 
Erstreckungsrichtung einer noch aufzubringenden Laufsohle (41) verlaufen. 

1295 41.Schuhschaft nach Anspruch 40, bei welchem das untere Funktionsschichtende 
bzw. das untere Futterende bzw. die untere VerbindungsbandlSngsseite (38) des 
zweiten Verbindungsbandes (34) mit einem Schnurzugtunnel (47) verbunden ist, 
in dem eine relativ zum Schnurzugtunnel (47) langsbewegliche Zurrschnur (49) 
angeordnet ist. 

42.Schuhschaft nach Anspruch 41, bei welchem die untere Langsseite (25) des 
ersten Verbindungsbandes (17) und das untere Funktionsschichtende bzw. das 
untere Futterende bzw. die untere VerbindungsbandlSngsseite (38) des zweiten 
Verbindungsbandes (34) mit ein und demselben Schnurzugtunnel (47) 
1305 verbunden sind. 

43.Schuhschaft nach einem der Anspriiche 1 bis 42, dessen Funktionsschicht (16) 
wasserdampfdurchlSssig ist. 

1310 44.Schuhschaft nach Anspruch 43, dessen Funktionsschicht (16) eine Schicht aus 
mikroporosem PTFE aufweist. 

45.Schuhschaft nach einem der Anspriiche 26 bis 44, dessen Verbindungsband (17) 
eine Dehnbarkeit von wenigstens 20 % aufweist. 

46.Schuhwerk mit einem Schuhschaft nach einem der Anspriiche 1 bis 45. 

47.Schuhwerk nach Anspruch 46, mit einem Dichtungsmaterial (37; 41), welches 
die Funktionsschichtzone (20) in einer in Umfangsrichtung des unteren 
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1320 Schaftendes umlaufenden Dichtungsmaterialzone wasserdicht abdichtet. 

48.Schuhwerk nach Ansprach 47 mit angespritzter Sohle, dessen Dichtungsmaterial 
durch beim Anspritzen der Sohle jfltlssiges Sohlenmaterial (41) gebildet ist, 
welches unter Durchdringung des porSsen ersten Verbindungsbandes (17) 
1325 mindestens einen Teil der Breite der Funktionsschichtzone (20) wasserdicht 
abdichtet. 

49.Schuhwerk nach Ansprach 47, dessen Dichtungsmaterial (37) durch im 
ausgeharteten Zustand zu Wasserdichtigkeit fllhrenden Klebstoff gebildet ist, 
1330 welcher unter Durchdringung des porOsen ersten Verbindungsbandes (17) 
mindestens einen Teil der Breite der Funktionsschichtzone (20) wasserdicht 
abdichtet. 

SO.Schuhwerk nach Ansprach 49, mit Dichtungsmaterial (37) in Form von Re- 
1335 ktivschmelzklebstoff, der im ausreagierten Zustand zu Wasserdichtigkeit fiihrt. 

Sl.Schuhwerk nach einem der Anspriiche 46 bis 50 mit einer Brandsohle (33), 
wobei das untere Schaftende und die Funktionsschichtzone (20) in 
Erstreckungsrichtung der Brandsohle (33) verlaufen. 

52.Schuhwerk nach Ansprach 51, bei welchem die Brandsohle (33) mit der 

Funktionsschicht (16) und der unteren Langsseite des ersten Verbindungsbandes 
(17) tiber eine Strobelnaht (35) verbunden ist. 

1345 53.Schuhwerk nach Ansprach 51, bei welchem das untere Schaftende mittels 
Zwickklebstoffs (45) auf einen unteren Umfangsrand der Brandsohle (33) 
gezwickt ist. 

54.Schuhwerk nach einem der Anspriiche 46 bis 53, mit einer flachigen 
1350 wasserdichten Dichtungsschicht, die parallel zu einer noch aufzubringenden 
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Sohle (41) sich erstreckend derart auf die Unterseite des unteren Schaftendes 
aufgebracht ist, dass eine untere Schaftoffhung bis zu der Dichtungsmaterialzone 
hin abgedichtet ist. 

1355 55.Schuhwerk nach Anspruch 54, bei welchem die Dichtungsschicht durch eine 
Dichtungsplatte (39) gebildet ist, die auf die Brandsohlenunterseite geMebt ist. 

56.Schuhwerk nach Anspruch 55, dessen Dichtungsplatte (39) eine wasserdichte 
Funktionsschicht (16) aufweist. 

57.Verfahren zur Herstellung eines Schuhschaftes, der mit einem Obermaterial (13) 
und einer auf der Innenseite des Obermaterials (13)angeordneten wasserdichten 
Funktionsschicht (16) aufgebaut ist und ein unteres Schaftende aufweist, 
mit folgenden Herstellungsschritten: 

1365 es wird ein in Schaftform geschnittenes Obermaterialstuck verfiigbar gemacht; 
es wird ein in Schaftform geschnittenes Funktionsschichtstuck derartigen 
Zuschnitts verfugbar gemacht, dass ein unterer Endbereich des 
Funktionsschichtstilcks nach der lagegerechten Anordnung des 
Funktionsschichtstttcks auf der Innenseite des Obermaterialstticks eine nicht von 

1370 Obermaterial (13) bedeckte Funktionsschichtzone (20) aufweist; 

der untere Rand des Obermaterialstticks wird iiber seinen gesamten Uinfang mit 
einer oberen LSngsseite (23) eines aus verfltlssigbarem Dichtungsmaterial oder 
aus fQr fltissiges Dichtungsmaterial (37; 41) durchstrombarem Material 
. bestehenden Verbindungsbandes (17) verbunden; 

1375 wobei das Verbindungsband (17) an Kriimmungsstellen des unteren Schaftendes 
mit einem dem artlichen Krilmmungsradius entsprechenden bogenfSrmigen 
Verlauf mit unterschiedlich starker Krllmmung der beiden 
Verbindungsbandlangsseiten (23, 25) versehen wird, derart, dass Air einen in der 
jeweiligen KrUmmung liegenden Bogensektor mit vorgegebenem 

1380 Einheitssektorwinkel sich die zu diesem Bogensektor gehfirenden Bogeniangen 
der beiden Verbindungsbandlangsseiten (23, 25) urn so starker voneinander 
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unterscheiden, je starker die KrQmmung in dem jeweils betrachteten Bogensektor 
ist. 



1385 58.Verfahren nach Anspruch 57, bei welchem die untere 

VerbindungsbandlSngsseite (25) mit der Funktionsschicht (16) verbunden wird. 



59. Verfahren nach Anspruch 57, bei welchem ein zwischen den beiden 
VerbindungsbandlSngsseiten (23, 25) befindlicher Bereich des 

1390 Verbindungsbandes (17) mit der Funktionsschicht (16) verbunden wird. 

60. Verfahren nach einem der Ansprtiche 57 bis 59, bei welchem auf der Innenseite 
der Funktionsschicht (16) ein Futter (18) angeordnet wird. 



1395 61.Verfahren nach Anspruch 60, bei welchem die Funktionsschicht (16) und das 
Futter (18) am unteren Schaftende gleich lang gemacht werden. 

62. Verfahren nach Anspruch 61, bei welchem die Funktionsschicht (16) und das 
Futter (18) oberhalb der unteren VerbindungsbandlSngsseite (25) endend 

1 400 gemacht werden. 

63. Verfahren nach Anspruch 62, bei welchem die Funktionsschicht (16) und das 
Futter (18) in Richtung zum unteren Schaftende mit einem zweiten 
Verbindungsband (34) verlSngert werden. 



64.Verfahren nach Anspruch 63, bei welchem ein zweites Verbindungsband (34) 
aus verfltlssigbarem Dichtungsmaterial oder aus ftir fllissiges Dichtungsmaterial 
(37; 41) durchstrSmbarem Material verwendet wird, das an Krttmmungsstellen 
des unteren Schaftendes einen dem Ortlichen Krtimmungsradius entsprechenden 
1 41 o bogenf Srmigen Verlauf mit unterschiedlich starker KrUmmung seiner beiden 
VerbindungsbandlSngsseiten (36, 38) aufweist, derart, dass fllr einen in der 
jeweiligen Krfirnmung liegenden Bogensektor mit vorgegebenem 
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Einheitssektorwinkel sich die zu diesem Bogensektor gehdrenden Bogeniangen 
der beiden Verbindungsbandlangsseiten (36, 38) des zweiten Verbindungsbandes 
1415 (34) urn so starker voneinander unterscheiden, je starker die Kriimmung in dem 
jeweils betrachteten Bogensektor ist. 

65. Verfahren nach Anspruch 63 oder 64, bei welchem eine untere 
Verbindungsbandlangsseite (38) des zweiten Verbindungsbandes (34) mit der 

1420 unteren Verbindungsbandlangsseite (25) des ersten Verbindungsbandes (17) 
verbunden wird. 

66. Verfahren nach Anspruch 60, bei welchem das untere Futterende langer gemacht 
wird als das untere Funktionsschichtende. 

67. Verfahren nach Anspruch 66, bei welchem das untere Futterende mit der unteren 
Verbindungsbandlangsseite (25) des ersten Verbindungsbandes (17) verbunden 
wird, 

1430 68. Verfahren nach Anspruch 66 oder 67, bei welchem ein die Funktionsschicht (16) 
und das Futter (18) enthaltendes Laminat verwendet wird und das untere 
Funktionsschichtende durch Abscharfen der Funktionsschicht (16) gegenliber 
dem unteren Futterende verkttrzt wird 

1435 69.Verfahren nach einem der Anspriiche 57 bis 68, bei welchem das untere 
Schaftende mit einer Brandsohle (33) verbundenen wird. 

70. Verfahren nach Anspruch 69, bei welchem die Brandsohle (33) mit der unteren 
Verbindungsbandlangsseite (25) des ersten Verbindungsbandes (17) verbunden 

1440 wird. 

71. Verfahren nach Anspruch 69 oder 70 in Verbindung mit einem der Anspriiche 64 
bis 66, bei welchem die Brandsohle (33) mit der unteren 
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Verbindungsbandiangsseite sowohl des ersten als auch des zweiten 
1445 Verbindungsbandes (34) verbunden wird. 

72. Verfahren nach Anspruch 70 oder 71 in Verbindung mit einem der Ansprttche 66 
bis 68, bei welchem die Brandsohle (33) mit dem unteren Futterende verbunden 
wird. 

73. Verfahren nach einem der Ansprttche 57 bis 72, bei welchem an Stellen mit 
konvexer Krttmmung des unteren Schaftendes die Bogenlange der oberen 
Verbindungsbandiangsseite (23) linger gemacht wird als die Bogenlange der 
unteren Verbindungsbandiangsseite (25). 

74. Verfahren nach einem der Ansprttche 57 bis 74, bei welchem an Stellen des 
Schaftendes mit konkaver Krttmmung die Bogenlange der unteren 
Verbindungsbandiangsseite (25) langer gemacht wird als die Bogenlange der 
oberen Verbindungsbandiangsseite (23). 

75. Verfahren nach einem der Ansprttche 57 bis 74, bei welchem die 
Funktionsschichtzone (20) durch einen tJberstand der Funktionsschicht (16) 
gegenttber dem unteren Rand des Obermaterialstttcks (19) gebildet wird. 

1465 76.Verfahren nach einem der Ansprttche 57 bis 75, unter Verwendung eines im 
wesentlichen steifen Verbindungsbandes (17), in das die von der jeweiligen 
Bogenkrttmmung abhangenden Bogenlangenunterschiede der beiden 
Verbindungsbandiangsseiten (23, 25) durch entsprechende Herstellung 
eingearbeitet sind. 

77. Verfahren nach Anspruch 76, unter Verwendung eines gestanzten 
Verbindungsbandes (17). 

78. Verfahren nach Anspruch 76, unter Verwendung eines gespritzten 
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1475 Verbindungsbandes (17). 

79. Verfahren nach einem der AnsprQche 57 bis 75, unter Verwendung eines 
elastisch dehnbaren Verbindungsbandes (17), das an mindestens einer seiner 
LSngsseiten (23, 25) unter LSngsdehnungsvorspannung mit dem zugehttrigen 

1480 Material verbunden wird. 

80. Verfahren nach einem der Ansprtiche 57 bis 75, unter Verwendung eines nicht- 
elastisch dehnbaren Verbindungsbandes (17), das an mindestens einer seiner 
Langsseiten (23, 25) unter zu plastischer Verformung ftlhrender 

i486 LSngsdehnungsvorspannung mit dem zugehdrigen Material .verbunden wird. 

8LVerfahren nach einem der AnsprQche 57 bis 75, 79 und 80, bei welchem das 
untere Ende des Funktionsschichtrandes unter elastischer oder nicht-elastischer 
Verformung fQhrender LSngsdehnungsvorspannung des Verbindungsbandes (17) 
1490 mit der unteren LSngsseite des dehnbaren Verbindungsbandes (17) verbunden 
wird. 

82. Verfahren nach einem der AnsprQche 57 bis 81, unter Verwendung eines 
Verbindungsbandes (17), das mit einem Dichtungsmaterial (37) aufgebaut ist, 

1495 das mittels Aktivierungsenergie, ausgewahlt aus den Energiefonnen 

Warmeenergie, Hochfrequenzenergie, Infrarotenergie und UV-Energie, zu 
einem vortlbergehend fliissigen Zustand aktivierbar ist. 

83. Verfahren nach einem der Anspriiche 57 bis 81, unter Verwendung eines 

1500 Verbindungsbandes (17) aus einem Material, das von beim Anspritzen der Sohle 
(41) heiBfltlssigem Sohlenmaterial schmelzbar ist. 

84. Verfahren nach Anspruch 82 oder 83, unter Verwendung eines durch einen 
Polyurethanstreifen gebildeten Verbindungsbandes (17). 
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85.Verfahren nach einem der Ansprttche 57 bis 81, unter Verwendung eines porSsen 
Verbindungsbandes (17), das von fltlssigem Dichtungsmaterial (37; 41) 
durchdringbar ist. 

1510 86. Verfahren nach einem der Ansprttche 57 bis 81, bei welchem als 

Verbindungsband (17) ein Netzband verwendet wird, das an seiner oberen 
Langsseite einen oberen LSngssteg (23) und an seiner unteren Langsseite einen 
unteren LSngssteg (25) aufweist, die fiber Querstege (27) miteinander verbunden 
sind. 

87. Verfahren nach Anspruch 86, wobei ein Netzband verwendet wird, bei welchem 
mindestens der untere LSngssteg (25) mit elastisch nachgiebigem Material 
aufgebaut ist. 

1520 88.Verfahren nach einem Anspruch 86 oder 87, wobei ein Netzband verwendet 

wird, bei welchem die Querstege (27) mit nicht-elastischem Material aufgebaut 
sind. 

89. Verfahren nach einem der Ansprttche 79 bis 88, bei welchem ein 

1525 Verbindungsband (17) mit einer Dehnbarkeit von wenigstens 20 % verwendet 
wird. 

90. Verfahren nach einem der Ansprttche 57 bis 89, bei welchem das untere Ende 
des Futterrandes und die untere Langsseite (25) des Verbindungsbandes (17) mit 

1530 einem Schnurzugtunnel (47), der eine relativ zum Schnurzugtunnel (47) 

lSngsbewegliche Zurrschnur (49) aufhimmt, verbunden werden und ein unterer 
Schaftendbereich mit dem Futterrand und dem Verbindungsband (17) durch 
Zus ammenzurren der Zurrschnur (49) derart in Richtung nach innen gespannt 
wird, dass der untere Schaftendbereich mit dem Futterrand und dem 

1535 Verbindungsband (17) in Erstreckungsrichtung einer noch aufzubringenden 
Sohle (41) verlaufen. 

150 



WO 2004/060094 



51 



PCT/EP2003/014945 



91. Verfahren nach einem der Anspriiche 57 bis 90, bei welchem die 
Funktionsschichtzone (20) in einer in Umf angsrichtung des Schaftendes 

1540 umlaufenden Dichtungsmateriaizone mit einem Dichtungsmaterial (37; 41) 
wasserdicht abgedichtet wird. 

92. Verf ahren zur Herstellung von Schuhwerk unter Verwendung eines 
Schuhschaftes, der mit dem Verfahren nach einem der Anspriiche 57 bis 91 

1 545 hergestellt worden ist. 

93 . Verfahren nach Anspruch 92, bei welchem an den Schaft (11) eine Sohle (41) 
aus beim Anspritzen fltissigem Sohlenmaterial angespritzt wird, welches unter 
Durchdringung des pordsen Verbindungsbandes (17) mindestens einen Teil der 

1550 Breite der Funktionsschichtzone (20) wasserdicht abdichtet. 

94. Verfahren nach Anspruch 92, unter Verwendung eines Dichtungsmaterials (37) 
in Form eines im ausgeharteten Zustand zu Wasserdichtigkeit fiihrenden 
Dichtungsklebstoffs, welcher unter Durchdringung des porosen 

1555 Verbindungsbandes (17) mindestens einen Teil der Funktionsschichtzone (20) 
wasserdicht abdichtet. 

95. Verfahren nach Anspruch 94, unter Verwendung eines Dichtungsmaterials (37) 
in Form von Reaktivschmelzklebstoff , der im ausreagierten Zustand zu 

1 560 Wasserdichtigkeit fiihrt. 

96. Verfahren nach einem der Anspriiche 92 bis 95, bei welchem ein unterer 
Schaftendbereich derart ausgerichtet wird, dass er in Erstreckungsrichtung einer 
noch aufzubringenden Laufsohle (41) verlSuft, und der untere Schaftendbereich 

1565 mit einer Brandsohle (33) verbunden wird. 

97. Verfahren nach Anspruch 96, bei welchem die Verbindung mit der Brandsohle 
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(33) mitttels einer Strobelnaht (35) hergestellt wird. 

1570 98.Verfahren nach Anspruch 96, bei welchem die Verbindung mit der Brandsohle 
(33) mitttels eines Zwickvorgangs unter Verwendung von Zwickklebstoff (45) 
hergestellt wird. 

99. Verfahren nach einem der AnsprUche 92 bis 98, bei welchem auf die Unterseite 
1575 des in Sohlenerstreckungsrichtung umgeschlagenen Schaftendbereichs eine 

fiachige wasserdichte Dichtungsschicht aufgebracht wird, die eine untere 
Schaftoffuung bis zu der Dichtungsmaterialzone hin abgedichtet. 

100. Verfahren nach Anspruch 99, bei welchem als Dichtungsschicht eine 
1580 Dichtungsplatte (39) auf die Brandsohlenunterseite geMebt wird. 
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